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A. Einleitung 



Vor etwa 50 Jahren herrschte die Auffassung vor, daß das Handwerk keine 
Zukunft habe, weil ihm die fortschreitende Industrialisierung den Boden ent- 
ziehen werde. Diese Ansicht hat sich jedoch weitgehend als irrig erwiesen, wie 
sich an Hand der Beschäftigten- und Umsatzzahlen des Wirtschaftszweiges 
»Handwerk« eindrucksvoll zeigen läßt. So waren im Jahre 1961 in den Hand- 
werksbetrieben 1 der Bundesrepublik, ohne Saarland und Westberlin, 3,8 Millio- 
nen Personen, einschließlich der Betriebsinhaber, beschäftigt; der Gesamt- 
umsatz erreichte in demselben Jahr eine Höhe von 82,8 Milliarden DM. Im Ver- 
gleich hierzu hatte die Industrie 1961 etwa 8 Millionen Beschäftigte (ohne Be- 
triebsinhaber) bei einem Jahresumsatz von ungefähr 278 Milliarden DM 2 . 

Die Meinung, das Handwerk würde seine im Laufe mehrerer Jahrhunderte aus- 
gebaute und gefestigte Stellung sowie erworbene Bedeutung verlieren, war jedoch 
nicht völlig falsch. Den selbständigen Handwerker von der Art wie um die Jahr- 
hundertwende und bis zum Beginn des ersten Weltkrieges gibt es kaum mehr. 
Immer wieder unterbrochen durch die Ereignisse und Erschütterungen der da- 
zwischenliegenden Zeit, hat sich mit seinen Aufgaben und Existenzbedingungen 
eine noch nicht abgeschlossene weitgehende Wandlung vollzogen, die durch die 
Änderung seiner Funktionen in Wirtschaft und Gesellschaft herbeigeführt worden 
ist. Es ist notwendig, sich Gedanken darüber zu machen, in welchen Formen und 
in welchem Ausmaß sich das Handwerk weiterhin entwickeln und behaupten 
wird. Die industriell geprägte Gesellschaft ist es, die den handwerklich be- 
triebenen Gewerben ihnen angemessene Aufgaben stellt sowie Möglichkeiten 
bietet, diese Aufgaben zu erfüllen, und die damit für die Zukunft des Handwerks 
richtunggebend ist. 

Auch kann nicht übersehen werden, daß Millionen von Konsumenten und deren 
Haushaltungen Erzeugnisse dieses strukturell veränderten Handwerks nutzen 
und verbrauchen sowie in weitaus größerem Umfang handwerksmäßig be- 
wirkte Leistungen in Anspruch nehmen; mit Industrie, Handel, Landwirtschaft, 
Geld- und Kreditwirtschaft und der öffentlichen Hand ist dieser Wirtschaftszweig 
eng verflochten. Sie alle haben Anteil an den vorerwähnten Umsatzzahlen und an 

1 Unter Handwerksbetrieben im Sinne des Gesetzes zur Ordnung des Handwerks 
(Handwerksordnung) werden solche Betriebe verstanden, die zu einem der in diesem 
Gesetz aufgezählten Gewerbe gehören und in denen Waren an Dritte handwerks- 
mäßig hergestellt oder Leistungen für Dritte handwerksmäßig bewirkt werden. 

2 Beschäftigten- und Umsatzzahlen des Handwerks laut Mitteilung des Zentralver- 
bandes des Deutschen Handwerks, Bonn, und die der Industrie aus: Wirtschaft und 
Statistik (1962) 4, S. 209*. Die Angaben für die Industrie beziehen sich auf Betriebe 
mit zehn und mehr Beschäftigten und gelten für das Bundesgebiet ohne Berlin. 
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der in den handwerklich betriebenen Gewerben sich vollziehenden Wertschöp- 
fung. Von hier aus besteht ein allgemeines, anspruchsvoller ausgedrückt, ein 
volkswirtschaftliches Interesse daran, daß die Produktivität im Handwerk auf 
einen möglichst günstigen Stand gebracht und daß sie fortschreitend verbessert 
wird. 

Dafür ist es nützlich, sich die Unterschiede zwischen einer hand werks wirtschaf dich 
und einer industriewirtschaftlich geprägten Gesellschaft skizzenhaft vor Augen zu 
stellen. Der Handwerksbetrieb in früherem Sinne produzierte mit Hand-Werk- 
zeugen bei der Ausführung des Kundenauftrages. Die Manufaktur des 18. und 
nicht anders die mit Maschinen arbeitende Fabrik des 19. und im ersten Jahrzehnt 
des 20. Jahrhunderts sind nicht nur aus dem Handwerk hervorgegangen, sie 
sind auch nach der Mechanisierung ihrer Struktur nach erheblich vergrößerte 
Handwerksbetriebe geblieben. Sie waren es vor allem in ihrer Organisation und 
in der ihr Tun und Wirtschaften bestimmenden Denkart. Industrie und Handwerk 
standen damals einander als »Große« und »Kleine« gegenüber - die einen in der 
Offensive, die anderen in einer scheinbar aussichtslosen Defensive. Von irgend- 
welcher Partnerschaft zwischen ihnen war nur wenig zu spüren. 

Die seitdem eingetretene Wandlung hat sich von daher vollzogen, daß aus einer 
neuen - nämlich der eigentlich industriewirtschaftlichen - Denkart eine neu- 
artige Industriewirtschaft entstanden ist. In ihr wird nicht mehr so sehr das 
hergestellt, was der - wenn auch vielleicht anonyme - Kunde verlangt und be- 
nötigt. Vielmehr werden in ihren Unternehmen Produkte erdacht, und auf sie 
hin wird vom Rohstoff bis zum Absatz die Erzeugung organisiert und verwirk- 
licht. Durch diese Umkehrung des vordem erfolgten Ablaufes ist es möglich ge- 
worden, in dem jeweils vorausgeordneten vielfältigen Zusammenspiel zwischen 
dem arbeitenden Menschen, den eingesetzten Maschinen und dem verwendeten 
Material die Fülle und Mannigfaltigkeit der gegenwärtig verfügbaren Güter ent- 
stehen zu lassen. In der so gewordenen Wirtschafts- und Gesellschaftsstruktur hat 
das heutige Handwerk seinen Platz oder muß ihn sachgerecht finden und aus- 
füllen. 

Im Zusammenhang damit sind Wandlungen verschiedener Art zu verzeichnen. 
So ist der Anteil der im Handwerk Beschäftigten in Gebieten mit ausgesprochen 
industrieller Prägung nicht unerheblich zurückgegangen, während er in über- 
wiegend agrarischen Gebieten relativ konstant geblieben ist. Ein weiteres und 
wahrscheinlich wichtigeres Merkmal ist das Größerwerden des einzelnen Hand- 
werksbetriebes. Um die Jahrhundertwende hatte ein selbständiger Handwerks- 
meister im Durchschnitt knapp zwei Mitarbeiter; heute rechnet man je Betrieb 
mit etwa 5,4 Personen. Einen wesentlichen Anteil an dieser Entwicklung hat die 
ständige Abnahme der handwerklichen »Ein-Mann-Betriebe«, in denen der 
Meister allein arbeitet. 1926 gehörten zu ihnen 53% aller Handwerksbetriebe, 
1959 waren es nur noch knapp 32% . Sie finden sich gegenwärtig überwiegend in 
der Handwerksgruppe der Bekleidungs-, Textil- und Ledergewerbe oder, konkret 
ausgedrückt, bei den zahlenmäßig wichtigsten Einzelhandwerken dieser Gruppe : 
den Schneidern, Polsterern, Dekorateuren und Schuhmachern. 

Nicht minder deutlich kennzeichnet den Strukturwandel im Handwerk die 
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Feststellung, daß den jüngsten Zahlenüber sichten zufolge in nur 20 der insgesamt 
93 in der Handwerksordnung ausgewiesenen Gewerben 80% der im Handwerk in 
abhängiger Stellung tätigen Mitarbeiter beschäftigt werden 3 . Es sind dies einmal 
auf den Bau und die Wiederinstandsetzung von Bauten und Wohnungen, zum 
anderen ‘ auf die Instandhaltung und Wiederinstandsetzung technischer Ge- 
brauchsgüter ausgerichtete handwerkliche Gewerbe, zum dritten die »Laden- 
handwerke« der Bäcker, Metzger und Friseure. 

Trotz dieser und weiterer Wandlungen hat sich nichts daran geändert, daß Arbeits- 
form und Arbeitstechnik des Handwerksbetriebes von den an ihn gestellten 
Anforderungen her handwerklich geblieben sind. Es wird dies maßgeblich 
bestimmt durch die dem Handwerk zufallende spezifische Aufgabe, jeweils 
individuelle Kundenwünsche zu erfüllen. 

Es steht immer noch die den Handwerker kennzeichnende »Werkgestaltung« im 
Vordergrund, mag es sich dabei um den Bau einer Ladeneinrichtung durch den 
Schreinereibetrieb oder im Klempner- und Installateurhandwerk um die Gas-, 
Wasser- und Sanitärinstallationen in einem Neubau handeln oder auch um das 
Kraftfahrzeughandwerk, das Autoreparaturen ausführt. In allen diesen Fällen 
besteht das wesentliche Kennzeichen der handwerklichen Tätigkeit in der rela- 
tiven Einmaligkeit der Aufgabe; deren Lösung erfordert eine mannigfaltige per- 
sönliche Berufserfahrung und die Fähigkeit, selbständig unter zweckmäßiger 
Ausnutzung der gegebenen Hilfsmittel zu arbeiten. 

Hieraus folgt, daß der Handwerksbetrieb jeder Größe und jedes Gewerbezweiges 
seiner Eigenart nach Rationalisierungsmaßnahmen weniger zugänglich ist als 
der Industriebetrieb. Für den Handwerksmeister sind durch seine Ausbildung 
und gemäß seiner beruflichen Grundhaltung in erster Linie fertigungstechnische 
Gesichtspunkte - und diese noch immer weitgehend erfahrungs- und traditions- 
gebunden - bestimmend, während er den Aufgaben einer streng methodisch 
vorzunehmenden Betriebs- und Büroorganisation und Wirtschaftlichkeitsüber- 
wachung durchweg nur geringe und mehr »gelegentliche« Beachtung zuwendet. 
Indessen weist die Entwicklung unverkennbar darauf hin, daß diese Fragen auch 
für den Handwerksbetrieb immer größere Bedeutung erhalten - oder jedenfalls 
erhalten müssen. 

Rationalisierung ist ihrem Wesen nach darauf gerichtet, in gegenseitiger Ab- 
stimmung sowohl die Produktivität als auch die Wirtschaftlichkeit zu verbessern. 
Daß dafür eine ständig weiter zu entwickelnde technische Ausrüstung in durch- 
dachter und planvoller Weise einzusetzen sei, ist im Rahmen gezielter Rationali- 
sierungsbemühungen frühzeitig erkannt und in Angriff genommen worden. In 
einem fortschreitend reichhaltigeren Angebot an Universal- und Spezialmaschinen 
steht diese Ausrüstung auch den Betrieben aller handwerklichen Gewerbezweige 
zur Verfügung. 

Die maschinellen Einrichtungen sind jedoch in vielen Handwerksbetrieben nicht 
in vergleichbarem Ausmaß ausgelastet wie im Industriebetrieb. Dies ist wegen 
der Eigenart der handwerksmäßigen Fertigung oder Leistung zwangsläufig der 

3 Nach Auskunft des Deutschen Handwerkskammertages, Bonn. 
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Fall. Die Ausrichtung des Handwerks unmittelbar auf den mannigfaltig sich 
vollziehenden »Dienst am Kunden« bringt es mit sich, daß die vorerwähnte 
Zwangslage gegenüber der Ausnutzung dieser maschinellen Hilfsmittel besteht 
und daß es nur unter großen Schwierigkeiten möglich ist, sie nachhaltig zu 
ändern. Für eine Rationalisierung in der eigentlichen Erzeugung wird in den- 
jenigen Handwerkszweigen und -betrieben, die für eine werkstattgebundene 
Produktion überhaupt in Betracht kommen, zumeist die wichtige Bedingung 
größerer Stückzahlen nicht erfüllt. 

Indessen braucht - aufs Ganze gesehen - auf eine weitgehende und erfolgver- 
sprechende Rationalisierung im Handwerk, zu deren Bestandteilen eine zweck- 
mäßige Mechanisierung und außerdem eine ständige Modernisierung der Ferti- 
gungsmittel gehören, nicht verzichtet zu werden. Bestimmend und richtung- 
weisend sind hierfür eine den günstigen Maschineneinsatz einbeziehende durch- 
dachte Fertigungsplanung und Arbeitsvorbereitung sowie eine den jeweils gege- 
benen Verhältnissen folgerichtig angepaßte Betriebs- und Verwaltungsorganisa- 
tion, die sich auf einfache Weise und mit wenig Zeitverbrauch handhaben läßt. 

Die einzelnen handwerklichen Betriebe sind dann auch eher in der Lage, sich zu 
Arbeitsgemeinschaften oder Produktionsgenossenschaften mit gegenüber der 
Industrie konkurrenzfähiger Erzeugungskraft zusammenzu schließen, in denen 
jedoch der einzelne Meisterbetrieb seine volle wirtschaftliche Selbständigkeit 
behält. Das ist für die gemeinsame Übernahme größerer Bauvorhaben schon 
längst der Fall - wenn auch nicht immer mit der bestmöglichen Arbeitsteilung 
und erst recht nicht mit folgerichtiger Integration der verschiedenen dafür heran- 
zuziehenden Gewerbe. Daraus, wie hier und künftig auch in anderen handwerks- 
mäßig betriebenen Gewerben eine funktionsfähige Solidarität zum Zwecke neu- 
artiger und wirtschaftlicher Produktion entstehen kann, ergeben sich gleichfalls 
Rationalisierungsprobleme von weittragender Bedeutung. 
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B. Abgrenzung der Aufgabe 



Rationalisierung im Handwerk ist, wie in der Einleitung gezeigt werden konnte, 
eine weitgespannte und mehrschichtige Aufgabe. Es war deshalb erforderlich, 
bestimmte Probleme auszuwählen und zum Gegenstand einer eingehenden 
Untersuchung zu machen. Vor Beginn dieser Untersuchung ist durch Fühlung- 
nahme mit Organisationen und Verbänden im Handwerk, die sich mit Rationali- 
sierungsfragen befassen, geklärt worden, welche Fragen als vordringlich und 
mit dem verfügbaren Rüstzeug erfolgversprechend an geeigneten Modellfällen 
zu durchleuchten und so einer Lösung näherzubringen wären. 
Fertigungstechnische Gesichtspunkte waren von vornherein auszuklammern. Für 
sie sind die einschlägigen Forschungsstellen des Deutschen Handwerksinstituts 
(DHI) mit ihrer dafür günstigen personellen Besetzung und sachlichen Aus- 
rüstung zuständig. Nicht anders steht es um Fragen des Einkaufs und Verkaufs 
sowie der Buchhaltung. Sie werden von den betriebswirtschaftlichen Abteilungen 
des DHI eingehend behandelt und durch die Berater in den Gewerbeförderungs- 
stellen der Handwerkskammern und der größeren Kreis-Handwerkerschaften den 
Handwerksmeistern nahegebracht. 

Anders liegen die Verhältnisse bei der Rationalisierung auf dem Gebiet der 
Arbeitstechnik und Organisation. Die sich hier anbietenden Aufgaben sind 
bisher in nur geringem Maße bearbeitet worden und bedürfen in vielen Fällen 
noch genauer Klärung, um zu praktisch nutzbaren Lösungen zu kommen. 
Grundlage jeder Betriebsgestaltung, die zu durchformten und straff koordinierten 
Arbeitsabläufen führt, ist die Arbeitsstudie. Sie wird in Industriebetrieben bereits 
seit Jahren systematisch angewandt und hat dort weitgehend die beabsichtigten 
Erfolge gebracht. In handwerklichen Betrieben hat sie jedoch noch nicht die 
ihrer Bedeutung zukommende Verbreitung gefunden. Der Verband für Arbeits- 
studien,REFA,hat es sich in seinem Grundsatzausschuß »Handwerk« zur Aufgabe 
gemacht, die methodischen Grundlagen der Arbeitsstudien auf die Fertigungs- 
und Organisationsverhältnisse handwerklicher Betriebe zu übertragen. Die 
Prinzipien einer einheitlichen Arbeitsstudienpraxis sollen und müssen dabei 
gewahrt bleiben, und es gehört eindeutig zum Aufgabenkreis des REFA, dies 
auch für das Handwerk zu gewährleisten. 

Die im folgenden erläuterte Untersuchung ist darauf gerichtet, diese Bemühungen 
durch analytisches Eindringen in die handwerksbetriebliche Wirklichkeit und die 
sich hieraus ergebenden Möglichkeiten für eine Bestgestaltung der Arbeitstechnik 
und Organisation zu ergänzen und zu unterstützen. Es handelt sich dabei großen- 
teils um die Bearbeitung solcher Einzelfragen, die noch weitgehend ungeklärt 
sind und deren Lösung wichtig erscheint. 

Der eigenen Untersuchung sind Handwerksbetriebe mit ausschließlicher oder 
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überwiegender Einzelfertigung zugrunde gelegt worden, da bei Serienfertigung 
größeren Umfanges damit zu rechnen ist, daß sich die Arbeits- und Organisations- 
bedingungen der betreffenden Handwerksbetriebe denen in der Industrie nähern 
oder sogar angleichen. 

Um die erforderlichen Erhebungen nicht so umfangreich werden zu lassen, daß 
eine auf alle Einzelheiten und ihre Zusammenhänge gerichtete Durchleuchtung, 
auf die es eigentlich ankam, an Klarheit verloren hätte, ist die Untersuchung aus- 
drücklich auf einen einzelnen Handwerkszweig, das Schreinerhandwerk, be- 
schränkt worden. Nur dadurch war auch eine vergleichende Betrachtung unter- 
schiedlicher Betriebs Verhältnisse unter den jeweils dafür maßgeblichen Gesichts- 
punkten zu erreichen. Auf der anderen Seite war diese Beschränkung deshalb 
vertretbar, weil in erster Linie der Versuch unternommen werden sollte, die ins 
Auge gefaßten Probleme, denen in allen handwerklich betriebenen Gewerben 
weitgehend dieselbe Bedeutung zukommt, in methodischer Hinsicht zu bear- 
beiten. Dabei waren an Hand von in der Praxis Vorgefundenen Betriebsverhält- 
nissen solche Rationalisierungsmethoden zu entwickeln und anschließend an 
einem konkreten Fall zu erproben, die auch auf andere Handwerksbetriebe über- 
tragen werden können. 
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C. Sichtung und Auswertung der vorhandenen Literatur 



I. Allgemeiner Überblick 

Um einen Überblick über die bereits durchgeführten Arbeiten auf dem hier zu 
behandelnden Gebiet der Rationalisierung zu gewinnen, sind die dafür zu berück- 
sichtigenden Veröffentlichungen zusammengetragen und ausgewertet worden. 
Die Sichtung der vorhandenen Literatur sollte nicht zuletzt dazu beitragen, 
bereits näher behandelte Teilgebiete zu erfassen, um die dort gewonnenen Er- 
kenntnisse für die eigene Arbeit nutzbar zu machen. 

Eine Zusammenstellung der bisher veröffentlichten Untersuchungen zur Rationali- 
sierung im Handwerk gibt es nicht. Infolgedessen ist es recht schwierig und zeit- 
raubend gewesen, brauchbare Unterlagen zu beschaffen. 

Die über verschiedene Handwerksorganisationen bezogenen Arbeiten und die 
der Themenstellung nach in Betracht kommenden Beiträge in Fachzeitschriften 
des Handwerks befassen sich mit dem gestellten Problem weitgehend nur in all- 
gemeiner Form. Es fanden sich jedoch, wie aus der nachstehenden Übersicht 
deutlich wird, einige Arbeiten, die teils für sachdienliche Anregungen ausge- 
wertet, teils sogar als richtungweisend herangezogen werden konnten. 

Besondere Anerkennung verdienen das im »Verband des deutschen Tischlerhand- 
werks« erarbeitete » Grundlagen werk des Tischlerhandwerks« sowie die vom 
DHI herausgegebenen Merkblätter. Hier finden sich wertvolle Hinweise zur 
Betriebsplanung und -Organisation sowie für das Angebots wesen und die Erfolgs- 
überwachung. 

Die in Betracht kommenden Veröffentlichungen sind im folgenden nach geeigne- 
ten Ordnungsgruppen und -Untergruppen zusammengestellt worden und werden, 
soweit es im Hinblick auf die eigene Untersuchung notwendig ist, knapp er- 
läutert. Geeignete nähere Angaben und Ergänzungen erfolgen in späterem 
Zusammenhang bei der Entwicklung des Sollzustandes für einen der unter- 
suchten Betriebe. 



II. Betriebs- und Betriebsmittelplanung 

Bei jeder Neugründung oder Verlegung eines Betriebes stellt sich zuerst die 
Frage nach dem günstigen Standort. Für einen Schreinereibetrieb sind in diesem 
Zusammenhang auch die Beschaffenheit der Zufahrtswege und vor allem der 
Platz für ein ausreichendes Freilager bedeutsam. Besonders zu erwähnen sind 
das vom DHI herausgegebene »Merkblatt 03« [1], der Aufsatz »Holzplatz und 
Holzschuppen« [2] und das »Grundlagenwerk des Tischlerhandwerks« [3]. 
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Für den Neubau eines Gewerbebetriebes und auch für den Umbau oder Ausbau 
eines vorhandenen ist es weiterhin notwendig, sich mit allen Fragen, die das 
Werkstattgebäude betreffen, auseinanderzusetzen. Bei der Planung und Ein- 
richtung von Fertigungs- und Nebenräumen richtet sich jede Maßnahme zur 
Betriebsgestaltung auf ein möglichst reibungsloses Zusammenwirken von Mensch, 
Maschine und Material. Alle vorkommenden Arbeitsgänge und die daraus sich 
ergebenden Materialbewegungen müssen zunächst einmal festgelegt werden, 
wobei die arbeitsablaufgünstige Aufstellung der Maschinen und aller sonstigen 
Arbeitsplätze unbedingt zu beachten ist. Hierzu ist eine schematische Darstellung 
des Produktionsablaufes erforderlich. Entsprechende Hinweise enthalten das 
»Grundlagenwerk des Tischlerhandwerks« [3] (in den weiteren Ausführungen 
nur kurz » Grundlagen werk« genannt) und das »Merkblatt Ti 02« [1]. Außerdem 
werden in verschiedenen Fachzeitschriften einige Beispiele durchgesprochen und 
an Hand von Grundrißskizzen erläutert. In der Arbeit » Planung einer Schreinerei- 
werkstatt« [4] werden Bau und Einrichtung eines neuen Betriebsgebäudes be- 
handelt. Ferner befassen sich mit diesen Fragen die Aufsatzfolgen »Rationelle 
Betriebsgestaltung« [5] und »Betriebliche Rationalisierung« [6]. Hier wie dort 
werden die Probleme bei unterschiedlichen Betriebsverhältnissen ausführlich 
dargelegt; die einzelnen Planungsschritte werden herausgestellt und Richtlinien 
für die Gestaltung gegeben. In den weiteren Veröffentlichungen »Grundriß- 
planung für einen Schreinereineubau« [7], »Planungsbeispiel eines Betriebes« [8] 
und »Betriebsplanung« [9] sind ebenfalls beachtenswerte Hinweise enthalten. 
Wenn es sich auch bei den genannten Darstellungen um verschieden große Hand- 
werksbetriebe handelt, dürfte es dennoch kaum möglich sein, in ihnen solche 
Muster zu finden, die für konkrete Betriebsbedingungen einfach übernommen 
werden könnten. Es ist vielmehr zu empfehlen, die vorliegenden Beispiele durch- 
zuarbeiten, um aus ihnen die methodische Vorgehens weise zu erlernen und An- 
regungen für die gegebenen Verhältnisse zu gewinnen. 

Über den zweckgünstigen Einsatz der Betriebsmittel enthält das »Grundlagen- 
werk« [3] Angaben, die sich in erster Linie auf die Verwendung von Vorrich- 
tungen und Zusatzgeräten beziehen. Dasselbe gilt für das »Merkblatt Ti 04« [1]; 
in ihm sind neben Überlegungen zur Maschinenauswahl Vorschläge für die 
Maschinenpflege und Personalausbildung zu finden. Mit der Einrichtung des 
Maschinen- und Reparaturplatzes sowie der Anordnung des Anreißtisches befaßt 
sich ein Aufsatz in der Zeitschrift »Rationelles Handwerk« [10]. Auch im »Tischler- 
Gewerk« [11] und im »Merkblatt 21« [1] werden neben anderem Hinweise für 
Aufstellung, Pflege und Wartung von Betriebsmitteln gegeben. Im »Merkblatt 
54« [1] wird im Rahmen des Arbeits- und Materialflusses über den wirtschaft- 
lichen Einsatz von Maschinen und Geräten gesprochen. Das »Merkblatt 63« [1] 
zeigt Möglichkeiten zur Gestaltung von Hilfsmitteln für die Erleichterung und 
Vereinfachung der Arbeit. 

Über Transportfragen im Handwerksbetrieb sind verschiedene Veröffentlichungen 
vorgefunden worden. Das »Merkblatt 26« [1] zeigt in neutraler Form für hand- 
werksmäßige Gewerbe den Einsatz von innerbetrieblichen Fördermitteln. Es 
finden sich darin außerdem Angaben über die Anordnung der Maschinen und 
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Arbeitsplätze sowie den Platzbedarf der Maschinen. Mit dem Transport in 
holzverarbeitenden Handwerksbetrieben befaßt sich das »Merkblatt Ti 01« [1]; 
es enthält im Zusammenhang damit Hinweise auf den Einfluß der Auftrags- und 
Erzeugungsart und der jeweiligen Organisationsform des Betriebes. Die einzelnen 
Transportabschnitte werden besprochen und Vorschläge für die Planung des 
Materialflusses unterbreitet. In der Zeitschrift »Rationelles Handwerk« [12] 
werden Möglichkeiten zur Überprüfung des Transportablaufes in Handwerks- 
betrieben angegeben. Es wird ein Weg gewiesen, die betrieblichen Transport- 
abläufe auf ihre Notwendigkeit und zweckmäßige Ausführung hin zu unter- 
suchen. Innerhalb der Beiträge der genannten Zeitschrift werden in einem weiteren 
Aufsatz [13] verschiedene Materialflußprobleme erläutert. Die Arbeit enthält 
Hinweise zur Rationalisierung des innerbetrieblichen Transports und befaßt sich 
in gedrängter Form mit den dafür wesentlichen Gesichtspunkten. Ein dritter 
Aufsatz [14] behandelt bewährte Transportmittel für den Klein- und Mittelbe- 
trieb. In der Zeitschrift »Das Schreinerhandwerk« [15] werden die Einsatzmög- 
lichkeiten eines vielseitig verwendbaren Hubtisches zur Materialaufnahme an 
den Verarbeitungsmaschinen erläutert. Weitere Hinweise zum innerbetrieblichen 
Transportwesen, die allerdings teilweise in den schon angeführten Beiträgen ent- 
halten sind, finden sich in den Arbeiten »Ausgangspunkt der Transportrationali- 
sierung« [16], »Zweckmäßige Transportwege und -mittel helfen sparen« [17], 
»Das innerbetriebliche Transportwesen im Gewerbe« [18] und »Der Transport - 
ein innerbetriebliches Rationalisierungsproblem« [19]. 

Über die Gestaltung von Betriebslagerstellen und die verschiedenen Möglich- 
keiten einer übersichtlichen Lagerhaltung gibt es nur wenige brauchbare Ver- 
öffentlichungen. Neben dem bereits früher angeführten »Merkblatt 26« [1] bringt 
der ebenfalls schon erwähnte Aufsatz im »Tischler-Gewerk« [11] Hinweise zur 
Lagereinrichtung. Weiterhin wird in der Zeitschrift »Rationelles Handwerk« [20] 
das wirtschaftliche Vorratslager behandelt. 

Für die Beleuchtung von Betriebsräumen sind die hauptsächlichen. Gesichtspunkte 
in dem »Merkblatt 22.2« [1] zusammengestellt. Ferner erörtert ein Aufsatz in der 
Zeitschrift »Das Tischler-Gewerk« [21] die richtige Beleuchtung der Werkstatt. 
Kurze und klare Ausführungen zu dieser Frage bringen außerdem die Aufsätze 
»Was ist bei der Planung einer modernen Beleuchtungsanlage zu beachten?« [22] 
und »Besseres Licht - besseres Arbeiten« [23]. Außerdem ist noch das Heft 
»Höhere Produktivität durch besseres Licht« |24] zu erwähnen. Diese Schrift 
zeigt die Auswirkungen der Beleuchtung auf die Leistung des Menschen und ihre 
Bedeutung für die Schaffung günstiger Arbeitsbedingungen. 



III. Organisation und Betriebswirtschaft 

Eine umfassende Arbeit über die Organisation handwerklicher Betriebe hat im 
Rahmen seiner Veröffentlichungen das Mellerowiczinstitut [25] herausgebracht. 
In ihr werden viele Gebiete, angefangen von der Beschaffung, Auftragsabwick- 
lung, Buchführung und Kalkulation bis zur Auswertung und Planung, ausführlich 
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erörtert. Diese Arbeit ist für die Vorbereitung der Betriebsanalysen innerhalb der 
eigenen Untersuchung eine nützliche Hilfe gewesen. 

Fragen der Beschaffung behandelt eine Arbeit in der Zeitschrift »Rationelles 
Handwerk« [26], und zwar vor allem im Hinblick auf den Angebots vergleich und 
die aussagefähige Ablage von Lieferantenunterlagen. Auf die Lagerorganisation, 
besonders auf die Bedeutung von Material- und Modellkarten für die wirtschaft- 
liche Lagerhaitun g, wird in zwei Aufsätzen derselben Zeitschrift [27 und 28] 
eingegangen. Angaben zur Materialplanung und -prüfung finden sich in dem 
»Merkblatt 54« [1]. In einem weiteren Aufsatz der Zeitschrift »Rationelles Hand- 
werk« [29] werden Überlegungen zur Organisation der Lagerhaltung angestellt. 
Anhaltspunkte für die Arbeitsvorbereitung bieten das »Merkblatt Gl 02« [1] 
- in allgemein gehaltenen Betrachtungen - sowie ein Aufsatz in der Zeitschrift 
»Rationelles Handwerk« [30], Hingewiesen sei außerdem auf die Veröffentlichun- 
gen »Arbeitsvorbereitung im Schreinerhandwerk« [31] und »Wo liegen die 
Ansatzpunkte der Rationalisierung?« [11]. Probleme des Fertigungsablaufes be- 
handelt das schon erwähnte »Merkblatt 54« [1]; in ihm werden der Arbeits- und 
Materialfluß im Betrieb behandelt und Ansätze für die Neuplanung des Arbeits- 
ablaufes sowie für die Schaffung und Sicherstellung der Ordnung im Betrieb auf- 
gezeigt. Das «Merkblatt 52« [1] gibt Hinweise zur Bestgestaltung von Arbeits- 
plätzen und Arbeitsvorgängen in Anlehnung an die Methodik der REFA-Lehre. 
In dem »Merkblatt 64.2« [1] werden Hinweise zu Fragen des Zeitlohnes, der 
Prämienvergütung und des Leistungslohnes sowie zur Erfassung von Arbeits- 
zeiten und zur Datenverwertung gegeben. Eine Veröffentlichung in der Zeit- 
schrift »Das Schreinerhandwerk« [32] befaßt sich mit den Möglichkeiten der 
Leistungsentlohnung speziell in diesem Handwerkszweig. Ferner sei in diesem 
Zusammenhang noch auf den Aufsatz »Arbeitszeiterfassung im Werkstattbe- 
reich« [33] hingewiesen. Das Buch von A. Winkel »Auftragsbehandlung und 
Terminwesen für das Handwerk« [34] verfolgt in ausführlichen Darlegungen das 
Ziel, dem Handwerksmeister Eigenart und Bedeutung der Auftragsplanung und 
-Steuerung sowie Terminbestimmung näherzubringen. Über ein Verfahren zur 
optischen Terminplanung und Fertigungsüberwachung bei Einzel- und Klein- 
serienfertigung wird in einem gleichlautenden Zeitschriftenaufsatz [35] berichtet. 
Auch das vorerwähnte »Merkblatt 54« [1] bietet u. a. Hilfen für die Termin- 
planung und Aufstellung einer Terminliste. 

Zur Buchführung in Handwerksbetrieben seien hier solche Veröffentlichungen 
erwähnt, die in diesem Zusammenhang auch Richtlinien für die Betriebsver- 
waltung geben und Hilfsmittel dafür darstellen und erläutern. Die »Neue Hand- 
werksbuchführung« [36] bringt vergleichende Betrachtungen über die für den 
Handwerksbetrieb geeigneten einzelnen Buchhaltungsarten. Vorteile und An- 
wendungsmöglichkeiten der Durchschreibebuchführung werden in einem Aufsatz 
der Zeitschrift »Rationelles Handwerk« [37] behandelt. Der Einheitskonten- 
rahmen für das deutsche Handwerk wird sowohl in einem gleichnamigen Buch 
[38] als auch im »Grundlagenwerk« [3] besprochen. Allerdings ist für das 
Schreinerhandwerk ein besonderer Kontenrahmen entwickelt worden, der den 
Bedürfnissen dieses Handwerkszweiges angepaßt ist. Die Aussagekraft der Buch- 
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führung und ihre Grenzen zeigt ein Aufsatz »Was die Buchführung nicht sagen 
kann« [39] auf. 

Hinweise zur Einrichtung und zum Aufbau von Karteien werden in der Zeit- 
schrift »Rationelles Handwerk« [40 und 41] gegeben. Ein weiterer Aufsatz in 
derselben Zeitschrift [42] behandelt in allgemeiner Form den Schriftverkehr 
sowie die Ablage der verschiedenen Unterlagen. 

Der Aufbau der Kalkulation und die Errechnung der einzelnen Kosten werden 
für das Schreinerhandwerk im »Grundlagen werk« [3] ausführlich betrachtet. Es 
werden darin Kalkulationsformeln zur Erleichterung der Rechnungsvorgänge 
sowie Berechnungsbeispiele für die Holzpreisermittlung und die Feststellung des 
Klein- und Hilfsmaterialverbrauchs gegeben; ferner werden Kalkulationsformu- 
lare gezeigt, und ihre Anwendung wird erläutert. Weiterhin finden sich in diesen 
Ausführungen Hinweise für die Erstellung von Richtwerten und das Messen von 
Arbeitszeiten. Der Aufsatz »Kann man vom Schreibtisch aus rationalisieren?« 

[43] befaßt sich gleichfalls mit der Kalkulation und einer Reihe damit zusammen- 
hängender Fragen. Erwähnt seien auch noch die Arbeiten »Kalkulationslehre« 

[44] und »Kalkulationsgrundlagen für das Tischlerhandwerk« [45]. 

Eine Betriebsabrechnung und die ihr zugrunde liegende Aufgliederung in 
Kostenstellen sowie die Führung eines Betriebsabrechnungsbogens, wie dies 
in der Industrie meist üblich ist, trifft man im Handwerk, abgesehen von einzelnen 
Großbetrieben, nur selten an. In dem Buch »Das Rechnungswesen im Tischler- 
handwerk« [46] erläutert der Verfasser, wie der Betrieb zweckmäßig aufzubauen 
ist, um die Voraussetzungen für eine erfolgversprechende Kostenrechnung zu 
schaffen. In der Veröffentlichung »Rationalisierung tut not« [47] und in einer 
weiteren Arbeit desselben Verfassers zur Selbstkostenermittlung [48] wird gleich- 
falls zu den vorstehend angedeuteten Fragen Stellung genommen. Ein Aufsatz 
in der Zeitschrift »Der Bau- und Möbelschreiner« [49] behandelt Aufgaben der 
Überwachung und Kontrolle als Grundlage betrieblicher Leistungssteigerung. 

Abschließend seien Veröffentlichungen über die Bedeutung des zwischenbetrieb- 
lichen Erfahrungsaustausches von Betriebsberatungen und von Betriebsver- 
gleichen erwähnt. Hiermit und mit den dadurch gegebenen Möglichkeiten, 
Fehler- und Verlustquellen aufzuspüren, befassen sich verschiedene Beiträge in 
den Zeitschriften »Das Schreinerhandwerk« [50], »Rationelles Handwerk« [51 
und 52], »Der Mechaniker und Fachhändler« [53] und das »Mitteilungsblatt der 
Handwerkskammer Ulm« [54]. Betriebskennziffern, ihre Aufstellung und Ver- 
wendung werden in einem Aufsatz der Zeitschrift »Rationelles Handwerk« [55] 
besprochen. 
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D. Betriebsanalysen und ihre Auswertung 



I. Informatorische Voruntersuchung 

Um die Eigenart und die besonderen Betriebs- und Arbeitsablaufprobleme in 
Betrieben des Schreinerhandwerks konkret zu erfassen, ist zunächst ein einzelner 
Betrieb dieses Handwerkszweiges eingehend betrachtet worden. Da für die 
Ergiebigkeit einer solchen Voruntersuchung möglichst vielseitige Betriebs Ver- 
hältnisse gegeben sein müssen, ist hierfür ein größerer Schreinereibetrieb mit 
15 Beschäftigten ausgewählt worden. 

Auf die Wiedergabe der gewonnenen Ergebnisse wird verzichtet. Bei einem 
näheren Eingehen auf die Voruntersuchung wären nachher Wiederholungen 
nicht zu vermeiden, weil sich ihre Ergebnisse mittelbar in den Gesichtspunkten 
wiederfinden, nach denen im nächsten Abschnitt die aus der vergleichenden 
Analyse von vier weiteren Schreinereibetrieben verschiedener Größe zusammen- 
gestellten Übersichten auf gebaut sind. 

Es war erforderlich, in ausgedehnten Erhebungen eine genaue Aufnahme der 
Werkstatt-, Lager- und Nebenräume sowie der Einrichtungen durchzuführen, 
ferner das Fertigungsprogramm, die Betriebs- und Organisationsverhältnisse 
und die mannigfaltigen Einflüsse, von denen sie abhängig sind, mit großer Sorg- 
falt zu erfassen. Die dadurch gewonnenen Erkenntnisse haben, wie dies beab- 
sichtigt war, die weitere Ausrichtung der Arbeit bestimmt. 



II. Vergleichende Betriebsanalysen 
/. Zweck und Bedeutung 

Vorzugsweise aus dem Bestreben, Zufälligkeiten bei den in dem eingangs unter- 
suchten Betrieb Vorgefundenen Verhältnissen auszuschalten, sind vier durch die 
Kennbuchstaben A-D bezeichnete weitere Schreinereibetriebe einer vergleichen- 
den Analyse unterzogen worden. Unter Auswertung der bei der Voruntersuchung 
gewonnenen Erkenntnisse sind Aufnahmebögen entwickelt worden, die alle für 
eine rationalisierte Betriebsgestaltung wichtigen Fragen enthalten sollen. 

Aus der vergleichenden Betrachtung der so gewonnenen Angaben sollen die- 
jenigen Gesichtspunkte herausgefunden und geklärt werden, die, wenn sie auch 
bisher in Handwerksbetrieben in ihrer Wichtigkeit und Tragweite nur wenig 
Beachtung gefunden haben, geeignet sind, die Bemühungen um größere Pro- 
duktivität und Wirtschaftlichkeit zum Erfolg zu lenken. Im weiteren Verlauf der 
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Untersuchung haben diese Gesichtspunkte die Entwicklung eines Verfahrens für 
die Rationalisierung von Handwerksbetrieben maßgeblich beeinflußt. Dieses 
Verfahren ist dann in allen Einzelheiten bei der Bestgestaltung eines Schreinerei- 
betriebes angewandt worden. 

In Zusammenarbeit mit einer Handwerkskammer wurden die vier Bau- und 
Möbelschreinereien ausgewählt. Die im Stadtgebiet, in kleinstädtischer und 
dörflicher Umgebung ansässigen Betriebe stellen sowohl in der Größenordnung, 
dem Fertigungsprogramm als auch der Ausstattung einen guten Querschnitt 
dieses Handwerkszweiges dar. 



2. Darstellung in Übersichten 

Die bei der Untersuchung der genannten Betriebe durchgeführten Erhebungen 
sind auf den nunmehr folgenden Bogen zusammengestellt. Die Abb. 1-12 (S. 37- 
43) bringen die Werkstattlage- und Einrichtungspläne. Im anschließenden Ab- 
schnitt werden die Ubersichtsbogen ausgewertet und, soweit erforderlich, er- 
läutert. 
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Übersicht 
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Meister (Betriebsinhaber), Leitungs-, Fertigungs- und Hilfskräfte, Lehrlinge, vollbeschäftigtes Büropersonal (mithelfende Familienangehörige 
nur, wenn vollberuflich tätig) 




Übersicht (Fortsetzung) 
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in % vom Umsatz 




Übersicht (Fortsetzung) 
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Abb. 1 Lageplan Betrieb A 



Feldweg 





Lt L-i i i 

Abb. 4 Einrichtungsplan/Istzustand 
Betrieb B : Erdgeschoß 
(Erläuterungen auf S. 44) 




Abb. 5 Einrichtungsplan/Istzustand 
Betrieb B : Obergeschoß 
(Erläuterungen auf S. 44) 




Bankraum 




Abb. 6 Lageplan Betrieb C 




Abb. 7 Einrichtungsplan/Istzustand 
Betrieb C: Erdgeschoß 
(Erläuterungen auf S. 44) 
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Maßstab 

0 1 2 3m 



Abb. 8 Einrichtungsplan/Istzustand 
Betrieb C: Obergeschoß 
(Erläuterungen auf S. 44) 




Abb. 9 Lageplan Betrieb D 




Erläuterungen %u den Abb . 1-12 



I Maschinenraum 
II Bankraum 


IX 


III Furnierraum 


X 


IV Spritzraum 


XI 


V Holzlager 


XII 


VI Furnierlager 


XIII 


VII Kleinmateriallager 


XIV 


VIII Hilfsmateriallager 


XV 

XVI 



Abfallager 

(Holzreste, Späne, alte Gegenstände) 
Büro 

Aufenthaltsraum 
Waschraum/Umkleideraum/ WC 
Nebenräume 
Wohnung 

Aufzug für Klein- und Hilfsmaterial 
Lichtschacht 



1 Pendelsäge 

2 Kreissäge 

3 Bandsäge 

4 Abrichthobel- 
maschine 

5 Dicktenhobelmaschine 

6 Zapfenschneidmaschine 
(oder Fräse mit 
Zapfenschläger) 

7 Kettenfräsmaschine 

8 Fräsmaschine 

9 Zapfenlochbohr- 
maschine 

10 Zinkensäge 

11 Werkzeugschärf- 
maschine 

12 Bandschleifmaschine 

13 Furnierpresse 

14 Spritzkabine 

15 Leimofen 

16 Ofen 



21 Hobelbank 

22 Werkbank 

23 Arbeitstisch 

24 Auflagebock 

25 Schrank für 
Maschinenzubehör 

26 Schrank für 
Handmaschinen 

27 Werkzeugschrank, 
-Regal 

28 Kleinmaterialschrank, 
-Regal 

29 Hilfsmaterialschrank, 
-Regal 



31 Lagerstelle für 
Halbfabrikate 
(Türblätter, Kunst- 
stoffplatten u. a.) 

32 Lagerstelle für 
Rohholz 

33 Lagerstelle für vor- 
geschnittenes Holz 

34 Lagerstelle für 
Sperrholz 

35 Lagerstelle für 
Holzabschnitte 

36 Lagerstelle für 
Kleinmaterial 

37 Lagerstelle für 
Hilfsmaterial 

38 Lagerstelle für Abfälle 
(Holzreste, Späne, 
alte Gegenstände) 

39 Lagerstelle für 
Maschinenzubehör 

40 Lagerstelle für 
Hilfsmittel 



Zur Vereinheitlichung sind hier die gleichen Bezifferungen gewählt worden wie bei dem 
im Abschnitt E, II zu besprechenden Betrieb E. Dadurch treten nicht alle hierangegebenen 
Bezeichnungen in den Skizzen zu den Betrieben A-D auf. 



44 




3. Analysenausmrtung 



Die Feststellungen, die sich aus der als Vergleich aufgebauten Untersuchung 
ergeben haben, sollen in den nachfolgenden Ausführungen kurz erläutert werden, 
da sie als Grundlage für die Weiterführung der Arbeit dienen. Von der Wieder- 
gabe der in den einzelnen Betrieben verwendeten Vordrucke, die in den Über- 
sichtsbogen an entsprechender Stelle aufgeführt sind, wird dabei Abstand 
genommen. Für die Weiterführung der Untersuchung liefern sie keine wesent- 
lichen Aussagen. 

Schon die unterschiedliche Art der Aufgabenverteilung zwischen Betriebsinhaber 
und Werkstattleiter zeigt, daß es verschiedene Wege gibt, die Werkstatt- und 
Verwaltungstätigkeiten aufzugliedern. Wenn auch jeweils die Betriebsverhältnisse 
die Frage nach dem günstigsten Weg stark beeinflussen, darf doch nicht über- 
sehen werden, daß eine klare Festlegung der Zuständigkeiten wichtig ist. Die 
darauf zielenden Maßnahmen werden allerdings dadurch erschwert, daß die im ein- 
zelnen Betrieb anfallenden Aufträge normalerweise sehr verschiedenartig sind. Die- 
ser Umstand sowie die von Betrieb zu Betrieb erheblich unterschiedliche Auftrags- 
struktur müssen bei den anzustellenden Überlegungen berücksichtigt werden. 

Die Grundstücke und vornehmlich die angetroffenen Betriebsgebäude sind in 
der Mehrzahl den heutigen Anforderungen an eine zweckgünstige Fertigung 
nicht gewachsen. Sie müssen jedoch als gegeben betrachtet werden, da nur 
äußerst selten die Möglichkeit besteht, auf einem besser geeigneten Grundstück 
eine neue Werkstatt zu errichten. Wichtig ist vielmehr, zu überlegen, inwieweit 
durch eine andere Raumaufteilung die Fertigungsbedingungen verbessert werden 
können. 

Besondere Aufmerksamkeit muß der Anordnung und Einrichtung von Lager- 
räumen und Lagerstellen zugewandt werden. Hier ist festzustellen, daß vor- 
nehmlich durch geringe Ordnung und durch Fehlen geeigneter Vorratsbehälter 
sowohl Materialverluste als auch Störungen im Arbeitsablauf entstehen. 

Die Aufstellung der Holzbearbeitungsmaschinen sowie die Lagerung von Hand- 
maschinen und die Anschlüsse für sie sind Fragen, deren Bedeutung überwiegend 
nicht klar erkannt wird. Folgerichtige Vorkehrungen für die Wartung der Ma- 
schinen wurden nur in einem Betrieb vorgefunden; aber auch hier werden sie 
nicht in befriedigendem Ausmaß durch klare Anweisungen unterstützt. 

Zur Beleuchtung ist festzustellen, daß der natürliche Lichteinfall bei alten Ge- 
bäuden in der Regel unzureichend ist. Eine durchgreifende Änderung wäre - so- 
fern überhaupt - zumeist nur mit hohen Kosten möglich. Aber auch die ange- 
troffenen künstlichen Lichtverhältnisse sind teilweise ungenügend. Hier handelt 
es sich im Gegensatz zur natürlichen Beleuchtung um Mängel, die mit vergleichs- 
weise geringen Mitteln zu beseitigen sind. 

Erfolgversprechende Ansatzpunkte für die Bessergestaltung ergeben sich bei der 
Einrichtung der Arbeitsplätze. Passende Werkzeugablagen und einfache Behälter 
für das an der einzelnen Fertigungsstelle benötigte Kleinmaterial tragen wirksam 
dazu bei, größere Ordnung am Arbeitsplatz zu schaffen und Leerlauf durch 
unnötige Wege zu verhindern. 
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Der Materialeinfluß ist wegen der - mit Ausnahme des Betriebes A - wenig 
geeigneten Betriebsgebäude nur in engen Grenzen zu verbessern. Änderungsmög- 
lichkeiten bestehen wohl durch sinnvolle Anordnung der Arbeitsplätze und 
Lagerstellen und durch den Einsatz geeigneter Transportmittel. 

Um einen reibungslosen Fertigungsablauf zu erreichen, muß der Fertigungs Vor- 
bereitung weit mehr Beachtung als bisher geschenkt werden. In Verbindung 
damit ist - soweit möglich - eine weitergehende Arbeitsteilung oder mindestens 
eine klarere Abgrenzung der jeweils auszuführenden Tätigkeiten anzustreben. 
Bei der Eigenart der handwerklichen Fertigung ist eine Unterteilung der Ma- 
schinen- und Bankarbeiten bis in Einzelvorgänge hinein nicht leicht durchführbar 
und wohl kaum erstrebenswert. Um so mehr besteht die Forderung, innerhalb 
der verschiedenen Fertigungsbereiche genaue Festlegungen zu treffen, um ver- 
meidbare Störungen und Arbeitsunterbrechungen auszuschalten. 

Fragen der Beschaffung verlangen vornehmlich im Bereich der Lagerkontrolle 
hinsichtlich Bestandsermittlung und Materialausgabe sowie Feststellung und 
Meldung des Bedarfs mehr Aufmerksamkeit. Für eine durchdachte und unter 
straffer Überwachung stehende Vorratswirtschaft finden sich nur vereinzelt 

- und dann auch nur unzureichende - Ansatzpunkte. 

Die für eine möglichst glatte Auftragsabwicklung auch bei einfachen und noch 
übersichtlichen Betriebsverhältnissen erforderlichen Maßnahmen werden im 
Handwerk, wie die Untersuchung gezeigt hat, offensichtlich zuwenig berück- 
sichtigt. Insbesondere alle vor Beginn der eigentlichen Fertigung vorzunehmenden 
Arbeiten, wie Vorkalkulation, Terminfestlegung, Aufnahme von Maßen u. a., 
müssen, ihrer tatsächlichen Bedeutung entsprechend, systematischer und sorg- 
fältiger ausgeführt werden. Ähnliche Überlegungen gelten für die zur Auftrags- 
abwicklung verwendeten Hilfsmittel. Zwar werden häufig bestimmte Unterlagen 

- z. B. Auftrags karten - benutzt, die dann aber unzulänglich ausgefüllt oder 
nachher nicht ausgewertet werden. Der Grund hierfür liegt nicht zuletzt darin, 
daß die Karten unzweckmäßig gestaltet sind oder umfangreiche Eintragungen 
erforderlich machen. 

Die vorstehenden Hinweise, die sich auf die bis in letzte Einzelheiten durchge- 
führten und in den Übersichtsbogen niedergelegten Betriebsanalysen stützen, 
zeigen recht deutlich, welche Fragen vornehmlich im Handwerk noch zuwenig 
Beachtung finden. Auf der anderen Seite ist aber am Beispiel des Betriebes C zu 
erkennen, daß es für den Handwerksmeister durchaus Mittel und Wege gibt, die 
Werkstattarbeit und Betriebsorganisation zu rationalisieren. 

Eindeutig wird aus der Gegenüberstellung die Einsicht vermittelt, daß das, was 
für eine Abhilfe der auf gezeigten Mängel sorgen könnte, großenteils mit ge- 
ringen Mitteln und häufig sogar ausschließlich durch eine auf die richtige Organi- 
sation gerichtete Denkweise herbeigeführt werden kann. Indessen darf nicht 
verkannt werden, daß alle Maßnahmen zur Neuordnung der Werkstattarbeit 
und Betriebsorganisation im Anfang erhebliche Mehrarbeit erfordern. Ihre 
Durchführung stellt den Handwerksmeister, der ohnehin verschiedene Funktionen 
ausüben muß, vor eine zusätzliche Aufgabe. Um sie entschlossen in Angriff zu 
nehmen und, was wichtiger ist, erfolgreich zu Ende zu führen, muß er sich 
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folgendes vor Augen halten: Der gezielte Einsatz der aufgewandten Mittel und 
die richtige Nutzung der aus den getroffenen Maßnahmen erwachsenden Mög- 
lichkeiten werden nicht nur Einsparungen ergeben, sondern auch für ihn selbst 
Erleichterungen mit sich bringen und so die vorübergehende Mehrarbeit in 
zweifacher Hinsicht bezahlt machen. 



III. Gesichtspunkte zur Erarbeitung von Unterlagen für die 
Rationalisierung 

Die Literaturauswertung und - mit größerer Deutlichkeit - die in Übersichten 
wiedergegebenen und anschließend knapp erläuterten Betriebsaufnahmen geben 
Aufschluß über Lage und Besonderheiten in dem betrachteten Handwerkszweig, 
die bei einer durchgreifenden Rationalisierung zu berücksichtigen sind. Die 
Gegebenheiten der Einzelfertigung und der handwerklichen Arbeitsweise dürften 
die Ursache dafür sein, daß die anstehenden Aufgaben bisher zögernd und weit- 
gehend nur teilweise behandelt worden sind. 

So konnten in den Gewerbeförderungsstellen in erster Linie nur Möglichkeiten 
zur Vereinfachung und Verbesserung der Büro- und Verwaltungsarbeiten unter- 
sucht werden. Nicht zuletzt wegen der geringen Zahl technisch vorgebildeter 
Fachkräfte in diesen Beratungsstellen mußten betriebsorganisatorische und be- 
triebstechnische Belange, von einigen Ausnahmen abgesehen, unberücksichtigt 
bleiben. Erschwerend kommt hinzu, daß der Handwerksmeister selbst schon 
allein zeitlich kaum in der Lage sein dürfte, eine Vielzahl von Veröffentlichungen, 
Zeitschriftenaufsätzen und Untersuchungsberichten auf die in ihnen enthaltenen 
Vorschläge zur Rationalisierung hin selbständig auszuwerten und das so Ge- 
wonnene von sich aus praktisch anzuwenden. 

Die Voruntersuchung und die vergleichenden Betriebsanalysen haben überein- 
stimmend gezeigt, daß nur vereinzelt ein selbständiger Handwerksmeister neben 
seinen laufenden Arbeiten die Aufgabe in die Hand nimmt, seinen Betrieb zu 
rationalisieren. Wenn an die Stelle dieses Zustandes das aussichtsreiche Bemühen 
treten soll, die Rationalisierung der Betriebe eines ganzen Handwerkszweiges und 
darüber hinaus des gesamten Handwerks zu verwirklichen, dürfte folgendes 
notwendig sein: In ausdrücklicher Hinordnung auf das Handwerk ist eine 
Rationalisierungsmethode zu entwickeln, die schrittweise durchgeführt werden 
kann und bei der vornehmlich die zunächst wichtigsten Maßnahmen heraus- 
gestellt werden; außerdem müssen die Richtlinien und Hilfsmittel zur Betriebs- 
gestaltung so einfach sein, daß der durch Werkstattarbeit und Bürotätigkeit 
stark in Anspruch genommene Betriebsinhaber oder Meister imstande ist, sich 
ihrer zu bedienen. 

Die vorangegangenen Erhebungen haben weiterhin erkennen lassen, daß für den 
Handwerksbetrieb und seine Rationalisierung die Behandlung arbeitstechni scher 
und organisatorischer Probleme besonders wichtig ist. Hieran anknüpfend er- 
schien es für die Weiterführung der Untersuchung wichtig, Rationalisierungs- 
möglichkeiten vorzugsweise unter Berücksichtigung der Werkstattplanung, des 
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Fertigungsablaufes und der Auftragsabwicklung sowie der betrieblichen Auf- 
schreibungen als Grundlage einer strafferen Organisation zu prüfen und auszu- 
arbeiten. 

Sowohl die Bemühungen der Handwerkskammern, technische Betriebsberater 
auszubilden und einzusetzen, als auch das Bestreben, dem Handwerksmeister das 
Rüstzeug für die selbständige Durchführung von Rationalisierungsmaßnahmen 
in die Hand zu geben, lassen es als zweckvoll erscheinen, Wege zur kritischen 
Durchleuchtung und hieran anschließenden Umgestaltung des Handwerksbe- 
triebes aufzuzeigen. Mit diesem Ziel ist, auf den vorher gewonnenen Unter- 
suchungsergebnissen aufbauend, ein Erfassungsschema für die Aufnahme des 
betrieblichen Istzustandes entwickelt worden. In ihm sind auch die im Rahmen 
der Literaturauswertung herangezogenen Veröffentlichungen berücksichtigt 
worden, soweit die darin enthaltenen Hinweise, Richtlinien und Hilfsmittel für 
den angeschnittenen Aufgabenkreis Bedeutung besitzen. Unter anderem sind 
auch solche Fragen der Buchführung aufgenommen worden, die für die Rationali- 
sierung der im Handwerksbetrieb anfallenden Verwaltungsarbeit zu beachten 
sind. 

Die Art und Weise des Vorgehens werden nachstehend im Prinzip auf gezeigt, 
und anschließend daran wird das Verfahren an einem praktischen Beispiel er- 
läutert. 
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E. Darstellung und Erläuterung eines Verfahrens zur Betriebs- 
untersuchung und Betriebsgestaltung im Bau- und Möbel- 
schreinerhandwerk 



I. Erfassungschema zur Aufnahme und Analyse des Istzustandes 
/. Einführung 

Die im späteren Zusammenhang wiedergegebenen Aufnahmebogen weisen 
gegenüber den vorher für die vergleichenden Betriebsanalysen verwendeten Vor- 
drucken eine Reihe Umstellungen und Änderungen auf. Während die Analysen 
in erster Linie Aufschluß über die Schwierigkeiten und Engpässe in dem be- 
trachteten Handwerkszweig geben sollten, stellt das Erfassungsschema ein Hilfs- 
mittel für die auf Rationalisierung gerichtete Betriebsgestaltung dar. Zweck des 
Verfahrens ist es, dem Betriebsinhaber und seinem betriebstechnischen Berater 
ein Werkzeug in die Hand zu geben, Verlustquellen festzustellen und Ansatzpunkte 
für die Steigerung des technischen und wirtschaftlichen Leistungsgrades zu 
finden. Dabei wurde besonderer Wert darauf gelegt, das Verfahren so aufzubauen, 
daß die erforderlichen Arbeiten in möglichst kurzer Zeit durchgeführt werden 
können. Die Aufnahmebogen weisen dafür weitgehend untergliederte Haupt- 
punkte auf, um dem Durchführenden die Erhebungen zu erleichtern und gleich- 
zeitig Möglichkeiten für die Neugestaltung von Werkstatt und Organisation 
herauszustellen. 



2 . Erfassungshogen 

Für die eigentliche Erfassung dienen ein Kopfblatt und die einzelnen Aufnahme- 
bogen. Es wird darauf verzichtet, diese Formblätter an dieser Stelle wiederzugeben, 
da sie zweckmäßiger im Abschnitt E, II bei der beispielhaften Anwendung des 
entwickelten Untersuchungsverfahrens gebracht werden. 

Bevor mit den Ermittlungen zu den in den Aufnahmebogen angegebenen Er- 
fassungspunkten begonnen wird, sind einige vorbereitende Arbeiten durchzu- 
führen. Zunächst ist ein allgemein informierender Betriebsrundgang erforderlich, 
bei dem ein erster Überblick über die jeweiligen Werkstattverhältnisse gewonnen 
werden soll. Es ist auch angebracht, sich vor Beginn der Untersuchung zu 
erkundigen, ob genaue Grundrißpläne und ein Lageplan des Grundstückes zur 
Verfügung stehen. Das Vorhandensein solcher Unterlagen beschleunigt die 
Arbeiten wesentlich. 

Die einzelnen Erfassungspunkte (eine Übersicht hierzu steht auf S. 52) sollen 
auf den Aufnahmebogen in knapper, aber hinreichender Form in der Spalte 
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»Istzustand und Kritik in Stichworten« beantwortet und soweit wie möglich 
durch Zahlenangaben erläutert werden. Solche Fragen, die für den untersuchten 
Betrieb keine Gültigkeit besitzen, sind kenntlich zu machen und werden über- 
gangen. Fehlen aber die benötigten Angaben oder Pläne zu bestimmten aufge- 
führten Fragen und sind diese nicht zu beschaffen, so ist dies an Stelle der Ant- 
wort zu vermerken. 

In der Spalte »Anlage« wird an entsprechender Stelle auf die als Anhang beizu- 
fügenden Pläne und erläuternden Unterlagen sowie auf die im Betrieb vorhandenen 
und gebräuchlichen Vordrucke hingewiesen. 

Für die Durchführung der vorbereitenden Arbeiten und für die eigentlichen 
Erhebungen ist ein Zeitraum von ungefähr zwei bis drei Tagen anzusetzen. 
Folgende Einteilung hat sich als zweckmäßig erwiesen : 

1. Tag: Vorbereitende Arbeiten 

a) Informationsrundgang ; 

b) Anfertigung des Lageplanes und der Werkstattgrundrisse; 

c) Eintragung der Maschinen, der sonstigen Arbeitsplätze, Einrich- 
tungen und Lagerstellen in die Pläne. 

2. Tag: Verwaltungs- und Organisationsfragen 

a) Allgemeine Betriebsangaben, Position 1.1-1. 9 (s. S. 52); 

b) Organisation, Position 4. 1-4.8. 

3. Tag : Betriebs- und Fertigungsfragen 

a) Betriebsmittel, Position 2. 1-2. 8; 

b) Fertigungsablauf, Position 3. 1-3.4. 

Diese Aufteilung soll nur als Richtschnur gelten. Abweichungen können je 
nach den gegebenen Möglichkeiten und Betriebsverhältnissen vorteilhaft sein. 

Je nach Ausrichtung der Untersuchung ist es erforderlich, zusätzliche Angaben 
aufzunehmen. Hierzu können dann noch geeignete Ergänzungsblätter ent- 
worfen werden. Beispielsweise dient zur Untersuchung des Fertigungsablaufes 
der auf S. 53 gebrachte Beobachtungsbogen. Dieser ist in seiner Grundform dem 
Buch von A. Winkel »Auftragsbehandlung und Terminwesen für das Handwerk« 
[34] entnommen worden. Bei der Eintragung der Teilvorgänge wird zwischen 
Rüstzeit Tr 4 , Fertigungszeit Tf 5 , Transportzeit T t 6 , Verteilzeit Ty 7 und Unter- 
brechungszeit Tu 8 unterschieden. Die Definitionen dieser Zeitarten sind auf die 
entwickelte Untersuchungsmethode und die damit angestrebte Betriebsdurch- 
leuchtung und nicht auf die Ermittlung von Vorgabezeiten ausgerichtet worden. 
In der Auswertung der Beobachtungsbogen werden die Anteile der einzelnen 
Zeitarten und die für die Erledigung des betreffenden Auftrages benötigte 

4-8 Die Definitionen der verschiedenen Zeitarten sind auf der nächsten Seite aufgeführt. 
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Gesamtzeit ermittelt. Die Beobachtungsbogen ermöglichen eine Darstellung des 
Arbeitsablaufes und der auftretenden Unterbrechungen und sollen außerdem das 
Zusammenwirken der an der Auftragsausführung beteiligten Arbeitskräfte zeigen. 

Um die Art und die Mängel der Arbeits- und Auftragsorganisation feststellen 
zu können, sollten wenigstens zwei Fertigungsbeispiele aufgenommen werden. 
Wenn es sich um länger dauernde Aufträge handelt oder wenn im Zeitraum der 
Untersuchung keine neuen Arbeiten begonnen werden, genügt es u. U. auch, 
einen Teil der Fertigungsabläufe zu erfassen. Allerdings ist es ratsam, wenigstens 
einen Ablauf in seiner Gesamtheit zu beobachten, um möglichst alle Störursachen 
festhalten zu können. 

Definition der hier verwendeten Zeitarten : 

1. Die Rüstzeit Tr ist die Zeit, die der Vorbereitung der auftragsgemäß auszu- 
führenden Arbeit, insbesondere der Betriebs- und Hilfsmittel, und deren 
Rückversetzung in den ursprünglichen Zustand dient [56]. 

2. Die Fertigungszeit Tf ist die Zeit, in der außer durch Transport ein mittelbarer 
oder unmittelbarer Fortschritt am Arbeitsgegenstand im Sinne des Auftrages 
bewirkt wird. 

3. Die Transportzeit T t enthält solche Zeiten, in denen der Arbeitsgegenstand 
zu den einzelnen Arbeitsplätzen, Betriebsmitteln oder Lagerstellen befördert 
wird. 

4. Die Verteilzeit Ty enthält alle Zeiten, die unregelmäßig sowie nicht im voraus 
bestimmbar anfallen und die der Arbeiter im Rahmen der Erledigung des 
Arbeitsauftrages benötigt. (Diese Formulierung entspricht nicht dem Wort- 
laut der REFA-Definition.) 

5. Unterbrechungszeiten Tu sind solche Zeiten, in denen der Arbeiter die 
Tätigkeit an dem übernommenen Fertigungsauftrag vorübergehend unter- 
bricht, um andere vordringlichere Arbeiten zu erledigen. 
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Übersicht über die in den Aufnahmebogen angeführten Erfassungspunkte 

1 Allgemeine Betriebsangaben 1.1 Betriebstyp 

1.2 Auftragsstruktur 

1.3 Auftragslage 

1.4 Betriebsführung 

1.5 Belegschaft 

1.6 Lohnform 

1.7 Arbeitszeit 

1.8 Bisherige Entwicklung 

1.9 Weiterentwicklung 

2 Betriebsmittel 2.1 Grundstück 

2.2 Gebäude 

2.3 Räumlichkeiten 

2.4 Fertigungsmittel 

2.5 Fertigungshilfsmittel 

2.6 Lagermittel 

2.7 Fördermittel 

2.8 Beleuchtung 

3 Fertigungsablauf 3.1 Raum Verhältnisse 

3.2 Arbeitsplatzbedingungen 

3.3 Materialfluß 

3.4 Fertigungsfluß 

4 Organisation 4.1 Beschaffung 

4.2 Auftragsabwicklung 

4.3 Buchführung 

4.4 Kostenrechnung 

4.5 Auswertung 

4.6 Planung 

4.7 Betriebsberatung 

4.8 Aufgabenverteilung 
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Aufnahme 




Übertrag 



Auswertung : 



aufgenommen 
durch 



Transportzeit 



Verteilzeit 



Gesamtzeit, Summe aller Zeiten außer Tu 



Unterbrechungszeit Tu 
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II. Erläuterung des Verfahrens an seiner beispielhaften Anwendung in 
einer Bau- und Möbelschreinerei 

Für die praktische Anwendung des entwickelten Untersuchungsverfahrens ist ein 
größerer Betrieb des Bau- und Möbelschreinerhandwerks ausgewählt worden, 
der nach Fertigungs Verhältnissen und Organisation keine Sonderstellung ein- 
nimmt. Dieser Betrieb wird in den folgenden Ausführungen mit dem Buchstaben 
E gekennzeichnet. 

Die Aufnahme und Analyse des Istzustandes wird an Hand der Erfassungsbogen 
durchgeführt. Der dann entwickelte Sollzustand dient lediglich dazu, eine Mög- 
lichkeit für die Neugestaltung verschiedener Werkstatt- und Organisationsbereiche 
aufzuzeigen; er darf nicht als einzig denkbare Lösung für den zugrunde gelegten 
Handwerksbetrieb angesehen werden. Mit der beispielhaften Darstellung wird 
vielmehr die Absicht verfolgt, das Verfahren und die Arbeitsweise besser ver- 
ständlich zu machen. 



/. Aufnahme und Analyse des Istzustandes mit Hilfe des Erfassungsschemas 

Der nachfolgende Teil der Arbeit bringt das Kopfblatt und die ausgefüllten 
Aufnahmebogen und im dazugehörigen Anhang die Werkstattlage- und Ein- 
richtungspläne sowie die benutzten Ergänzungsblätter. 
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Betriebsuntersuchung 



Betriebskennbuchstabe E 



Handwerkszweig : Bau- und Möbelschreinerhandwerk 

Fa Inhaber 

Ort Straße 

Durchführung der Untersuchung vom bis 

von den Herren 

auf Veranlassung 



Weitere Bemerkungen zur Aufnahme : 



55 




Betrieb E Aufnahmebogen 1 

1 Allgemeine Betriebsangaben 
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In derselben Weise bestimmt wie für die vergleichenden Betriebsanalysen (Fußnote auf S. 20). 
In % vom Umsatz. 




Betrieb E Aufnahmebogen 2 

1 Allgemeine Betriebsangaben 
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Betrieb E Aufnahmebogen 3 

1 Allgemeine Betriebsangaben 
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Betrieb E Aufnahmebogen 4 

1 Allgemeine Betriebsangaben 
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Betrieb E Aufnahmebogen 6 

2 Betriebsmittel 
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Betrieb E Aufnahmebogen 7 

2 Betriebsmittel 
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Betrieb E Aufnahmebogen 8 

2 Betriebsmittel 
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Betrieb E Aufnahmebogen 9 

2 Betriebsmittel 
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Betrieb E Aufnahmebogen 10 

2 Betriebsmittel 
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Betrieb E Aufnahmebogen 11 

2 Betriebsmittel 
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Betrieb E Aufnahmebogen 12 

2 Betriebsmittel 
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Betrieb E Aufnahmebogen 13 

2 Betriebsmittel 
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für Montagearbeiten Kiste mit Griff gut ausreichend 
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Leergut | auf dem Boden 




Betrieb E Aufnahmebogen 15 

2 Betriebsmittel 
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Betrieb E Aufnahmebogen 16 

2 Betriebsmittel 
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Betrieb E Aufnahmebogen 18 

3 Fertigungsablauf 
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Betrieb E Aufnahmebogen 19 

3 Fertigungsablauf 
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Betrieb E Aufnahmebogen 20 

4 Organisation 
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Betrieb E Aufnahmebogen 21 

4 Organisation 
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Betrieb E Aufnahmebogen 22 

4 Organisation 
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Betrieb E Aufnahmebogen 23 

4 Organisation 
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Betrieb E Aufnahmebogen 25 

4 Organisation 
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Betrieb E Aufnahmebogen 26 

4 Organisation 
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Betrieb E Aufnahmebogen 27 

4 Organisation 
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Betrieb E Aufnahmebogen 28 

4 Organisation 
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Bef rieb E Aufnahmebogen 29 

4 Organisation 
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Betrieb E Aufnahmebogen 31 

4 Organisation 



Änderungs- 

möglichkeiten 


























Anlagen 


























Istzustand und Kritik in Stichworten 




Steuerberater 


i 




Hilfs- 

kräfte 
















Lehr- 

linge 
















Gesellen 


X 


X 


X 










Meister/ 

Vor- 

arbeiter 
















Büro- 

kräfte 
















Werkstatt- 

leiter 


X 


X 








X 


X 


Betriebs- 

inhaber 


X 










X 


X 


Erfassungspunkte 


4.7 Betrieb sberatung 


4.71 betriebswirtschaftlich 


4.72 technisch 


4.8 Aufgabenverteilung 


4.81 Betrieb 


Fertigungs- Aufnahme von 

Vorbereitung Maßen 


Aufriß und 
Holzliste 


Vorrichtungs- 

anfertigung 


Material- 

zuteilung 


Maschinen- 

belegung 


Arbeits- 

verteilung 


Arbeits- 

anweisung 
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Betrieb E Aufnahmebogen 32 

4 Organisation 



Änderungs- 

möglichkeiten 


































Anlagen 


































Istzustand und Kritik in Stichworten 


Hilfs- 

kräfte 
















X 


X 


X 


X 


X 








Lehr- 

linge 




X 




X 




X 




X 


X 


X 


X 










Gesellen 


X 


X 


X 


X 


X 


X 


X 


X 


X 














Meister/ 

Vor- 

arbeiter 
































Büro- 

kräfte 
































Werkstatt- 

leiter 
























X 


X 


X 




Betriebs- 

inhaber 


























X 




X 


Erfassungspunkte 




Fertigungs- Maschinen- 
aufgaben arbeiten 


Nebenarbeiten 


Bankarbeiten 


Nebenarbeiten 


Furnierarbeiten 


Nebenarbeiten 


Spritzarbeiten 


Nebenarbeiten 


Hilfsarbeiten Transport- 

arbeiten 


Aufräum- 

arbeiten 


Werkstatt- 

reinigung 


Fahrzeugführen 


Überwachung Werkstatt- 

aufsicht 


Montageaufsicht 


Abnahme | 
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Betrieb E Aufnahmebogen 33 

4 Organisation 



Änderungs- 

möglichkeiten 




























Anlagen 




























Istzustand und Kritik in Stichworten 


Berater 


























Gesellen 




X 






















Meister/ 

Vor- 

arbeiter 


























Werkstatt- 

leiter 




X 












X 










kaufm. 

Lehrling 


























Büro- 

ange- 

stellte 


X 




X 




X 
















Betriebs- 

inhaber 








X 




X 


X 




x 


X 


X 

i 


X 


Erfassungspunkte 


4.82 Verwaltung 


Allgemeine Schreibarbeiten 

Aufgaben 


Formular- 

ausfüllung 


Karteiführung 


Schriftverkehr 


Ablage 


Beschaffung Einkauf 


Bedarfs- 

feststellung 


Bestands- 

ermittlung 


Auftrags- Angebots- 
abwicklung bearbeitung 


Kundenbesuche 


Vorkalkulation 


Termin- 

bestimmung 



88 




Betrieb E Aufnahmebogen 34 

4 Organisation 



Änderungs- 

möglichkeiten 




























Anlagen 








- 




















Istzustand und Kritik in Stichworten 


Berater 












X 


X 












Gesellen 




X 


X 




















Meister/ 

Vor- 

arbeiter 


























Werkstatt- 

leiter 




X 






X 
















kaufm. 

Lehrling 


























Büro- 

ange- 

stellte 


X 


X 












X 


X 




X 




Betriebs- 

inhaber 








X 












X 






Erfassungspunkte 




Auftrags- 

ausschreibung 


Material- 

erfassung 


Lohnerfassung 


Rechnungs- 

stellung 


Buchführung Inventur 


Monatsabschluß 


Jahresabschluß 


lfd. Buchungen 


Lohn- 

abrechnung 


Zahlungs- 

anweisung 

■ ... 


Zahlungs- 

verkehr 


Kostenrechnung 
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Betrieb E Aufnahmebogen 35 

4 Organisation 



Änderungs- 

möglichkeiten 


















Anlagen 


















Istzustand und Kritik in Stichworten 


Berater 
















Gesellen 
















Meister/ 

Vor- 

arbeiter 
















Werkstatt- 

leiter 












X 




kaufm. 

Lehrling 
















Büro- 

ange- 

stellte 
















Betriebs- 

inhaber 








X 




X 




Erfassungspunkte 




Auswertung Richtwert- 

ermittlung 


Vergleiche 


Kennzahlen- 

bildung 


statistische 

Erhebungen 


Planung Arbeits- 

gestaltung 


Fertigungs- 

mittelgestaltung 


Zeitermittlung 



90 



Auftragsstruktur : 



Um- 

satz- 

anteil 




0,1 


0,3 


r- 

cT 


VO 

T— 1 


4,1 


6,1 


cg 

r-H 


l‘U 


CM 

MD 

i 


T— 1 

cC 

-rH 


29,5 




Stück- 

zahl- 

anteil 


\0 


00 

CM 

t-h 


CO 

Csf 


m 

<N 

T— 1 


00 Ä 
T— 1 


SO 

t-h 


r- 

o" 

rH 


9,8 


MD 

Tf' 


3,3 


1,6 


r-H 






Gesamt 


DM 


301,38 


723,40 


1 570,03 


3 940,48 


9 162,01 


13 678,39 


25 286,17 


24 389,16 


36 671,39 


43 404,58 


66 634,04 


225761,03 




Stück- 

zahl 


47 


45 


45 


54 


i 

vo 


39 


36 


t"- 


cg 


MD 




366 


■ 




Handel 


DM 


1,80 


10,00 


32,60 


156,00 


o 

00 

Csf 

CM 

r- 


1 286,32 


3 759,00 


i 


1 


1 


i 


5 968,52 


1 


2,7 


Stück- 

zahl 


- 


rH 


T-H 


CM 


m 




m 


i 


1 


1 


i 


Cn 


5,0 


■ 


Instandsetzung 


DM 


118,70 


o 

cd 

00 

CM 


610,07 


836,95 


1 941,44 


1 469,92 


1 158,60 


i 


1 


1 


i 


6 416,68 


1 


2,8 


Stück- 

zahl 


c- 


00 


CN 


CM 

rH 






CM 


i 


1 


1 


i 


86 


22,6 


■ 


Sonstige 

Schreiner- 

arbeiten 


DM 


125,78 


246,40 




471,43 


378,76 


979,51 


1 020,14 


622,06 


i 


1 


1 


i 


3 844,08 


l 




Stück- 

zahl 


CM 


Tl" 

T-H 


m 


m 




m 




i 


1 


1 


i 


64 


16,8 


■ 


Möbelschreiner- 

arbeiten 


DM 


-8 

00 


102,00 


166,24 


1 109,16 


2 932,92 


5 107,86 


9 627,52 


11 645,38 


1 


13 327,10 


13 145,00 


57 171,18 


l 


25,3 


Stück- 

zahl 


r— i 


vO 


in 


m 

i 


00 
r— i 


m 

t-h 


in 


00 


1 


CM 


t-h 


vO 

00 


i 


■ 


Bauschreiner- 

arbeiten 


DM 


52,10 


115,00 


347,82 


1 504,48 


3 057,84 


5 672,15 


11 779,99 


00 

oo 

3 


34 488,89 


30 077,48 


50 836,04 


152 360,57 


1 


67,5 


Stück- 

zahl 


00 


00 


Cn 


CM 


20 


'O 


MD 


o 

r-* 




tJ- 


cO 


MD 

CM 


H 


■ 


tn / 

CJ / 

CO / 

ÖO / 

d / 

b / <D 
5 / : 0 

V ÖJO 

/ Öß 

/ ei 

/ ^ 

/ 3 

/ < 


DM 


bis 10 


10- 25 


25- 50 


O 

o 

8 

m 


100- 250 


250- 500 


o 

o 

o 

1 

o 

o 

m 


1 000- 2 000 


2 0Ö0- 5 000 


5 000-10 000 


10 000 und darüber 


Summe 


Stückzahlanteil (%) 


Umsatzanteil (%) 
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Die Summe der Werte in den einzelnen Zeilen ist von dem Wert der Gesamtaufträge in der letzten Spalte verschieden. Die Differenz 
ergibt sich dadurch, daß bei Einordnung der Aufträge die Gesamtaufträge in ihre Einzelpositionen zergliedert wurden. Als Erklärung diene 
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Die Auftragsstückzahl- und Umsatzanteile der einzelnen Auftragsgrößenklassen sind in den beiden letzten Spalten der rechten Tabellenseite 
vermerkt. 




Firma E 



Beobachtungsbogen Nr. 1 
Handwerkliche Einzelfertigung 



Aufnahme I 

vom 13. 7., 8.45 Uhr 

bis 14. 7., 12.00 Uhr 



Sperrholztür 
mit Blendrahmen 



Arbeitsgang 

Sperrholztür mit Blendrahmen 
anfertigen 



Ausführende 

A Maschinenschreiner 
B Helfer 
C Bankschreiner 




Blendholz holen 



auf Pendelsäge zuschneiden 



abrichten 



dicktenhobein 



Latten auf Kreissäge schneiden 



Tür auf Sperrholzplatte aufreißen 



Nuten in Blendholz fräsen 



Blendholz mit »falschen« Zapfen zusammensetzen 



Arbeiten an Fremdaufträgen 



Tür zur Presse tragen 
Sperrholzplatte zum Trocknen lagern 



Tür einleimen 



Tür in Presse legen 



Arbeiten an Fremdaufträgen 
Holz für Blendrahmen holen 
Anreißen und auf Pendelsäge zuschneiden 
abrichten 



Pause (30 min Mittag) 
dicktenhobein 



Nuten an Zapfenschläger fräsen 



Anschlag am Zapfenschläger reparieren 



Aufriß verbessern 



Holz auf Maß schneiden und Zapfen schlagen 



Übertrag 




Auswertung : 



aufgenommen 
durch 



Rüstzeit Tr 



Fertigungszeit Tp 

Transportzeit Tt 

Verteilzeit Ty 



Gesamtzeit, Summe aller Zeiten außer Tu 
Unterbrechungszeit Tu 
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Sperrholztür 
mit Blendrahmen 



Beobachtungsbogen Nr. 2 
Handwerkliche Einzelfertigung 



Arbeitsgang 

Sperrholztür mit Blendrahmen 
anfertigen 



Aufnahme 



vom , Uhr 



Ausführende 

A Maschinenschreiner 
B Helfer 
C Bankschreiner 



Zeiten in min % 

• An- 
teil 




Fräse einstellen 



Vorrichtung überlegen 



Zapfen fräsen 



Türblatt aus Bankraum holen 



Tür aufreißen 



An Kreissäge auf Maß schneiden 



Hilfe bei Arbeitsteilvorgang 32 



Tür auf Abrichte hobeln 



Hilfe bei Arbeitsteilvorgang 34 



Bogen anreißen 



Bogen auf Bandsäge aussägen 



Auf Kreissäge weiter aussägen 



Hilfe bei Arbeitsteilvorgang 38 



Fräsmesser einsetzen 



Türblatt mit Fräse ausfalzen 



Hilfe bei Arbeitsteilvorgang 41 



Bohrmaschine einstellen 



Schloßschlitz bohren 



Übertrag 



Auswertung : 



Rüstzeit Tr 

Fertigungszeit Tr 

Transportzeit Tt 

Verteilzeit Tv 



Gesamtzeit, Summe aller Zeiten außer Tu 



Unterbrechungszeit Tu 
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Schloß montieren 



Tür an Blendrahmen montieren 



Fittschen einzeichnen 



Nut in Tür und Blendrahmen schlagen 



Versenkung in Tür und Blendrahmen schlagen 



Fittschen an Tür befestigen 



Feierabend 



Beschlag an Blendrahmen befestigen 



Blendrahmenteile verleimen 



Putzleisten verleimen, Schraubzwingen anlegen 



Arztbesuch (70 min) 



Arbeiten an Fremdaufträgen 



Seitenleisten mit Nägeln befestigen 



Rahmen verputzen 



Arbeiten an Fremdaufträgen 



Rahmen mit Basileum streichen 



Pers. Bedürfnis 



Arbeiten an Fremdaufträgen 



Tür mit Glaspapier schleifen 



Tür mit Basileum streichen 








Übertrag 



Auswertung : 



aufgenommen 
durch 



Rüstzeit Tr 



Fertigungszeit Tf 



Transportzeit Tt 



Verteilzeit Ty 



Gesamtzeit, Summe aller Zeiten außer Tu 



Unterbrechungszeit Tu 



47 138 
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Zufahrt 




Maßstab 
0 1 2 

I I I I I 



Abb. 15 Einrichtungsplan/Istzustand 
Betrieb E: 1. Obergeschoß 
(Erläuterungen auf S. 101) 



Maßstab 
0 1 2 

Ul 1,1 

Abb. 19 Einrichtungsplan/ Sollzustand 
Betrieb E: 2. Obergeschoß 
(Erläuterungen auf S. 101) 




Erläuterungen %u den Abb. 13-19 



I Maschinenraum IX Abfallager (Holzreste, Späne, alte Gegenstände) 

II Bankraum X Büro 

III Furnierraum XI Aufenthaltsraum 

IV Spritzraum XII Waschraum/Umkleideraum/ WC 

V Holzlager XIII Nebenräume 

VI Furnierlager XIV Wohnung 

VII Kleinmateriallager XV Aufzug für Klein- und Hilfsmaterial 
VIII Hilfsmateriallager XVI Lichtschacht 



1 Pendelsäge 

2 Kreissäge 

3 Bandsäge 

4 Abrichthobelmaschine 

5 Dicktenhobelmaschine 

6 Zapfenschneidmaschine 
(oder Fräse mit 
Zapfenschläger) 

7 Kettenfräsmaschine 

8 Fräsmaschine 

9 Zapfenlochbohr- 
maschine 

10 Zinkensäge 

11 Werkzeugschärfmaschine 

12 Bandschleifmaschine 

13 Furnierpresse 

14 Spritzkabine 

15 Leimofen 

16 Ofen 



21 Hobelbank 

22 Werkbank 

23 Arbeitstisch 

24 Auflagebock 

25 Schrank für 
Maschinenzubehör 

26 Schrank für 
Handmaschinen 

27 Werkzeugschrank, 
-Regal 

28 Kleinmaterialschrank, 
-Regal 

29 Hilfsmaterialschrank, 
-Regal 

31 Lagerstelle für 
Halbfabrikate 
(Türblätter, Kunst- 
stoffplatten u. a.) 



32 Lagerstelle für 
Rohholz 

33 Lagerstelle für vor- 
geschnittenes Holz 

34 Lagerstelle für 
Sperrholz 

35 Lagerstelle für 
Holzabschnitte 

36 Lagerstelle für 
Kleinmaterial 

37 Lagerstelle für 
Hilfsmaterial 

38 Lagerstelle für Abfälle 
(Holzreste, Späne, 
alte Gegenstände) 

39 Lagerstelle für 
Maschinenzubehör 

40 Lagerstelle für 
Hilfsmittel 



Zur Vereinheitlichung sind hier die gleichen Bezifferungen gewählt worden wie bei den 
im Abschnitt D, II besprochenen Betrieben A-D. Dadurch treten nicht alle hier angege- 
benen Bezeichnungen in den Skizzen zu dem Betrieb E auf. 



Zeichenerklärung 



1 — 


' 


1 = 


— 1 



Leuchtröhre 

Doppelleuchtröhre 

Strahllampe 




Glühbirne ohne Schirm 



£*/ 3- Phasen- Steckdose 




Steckdose 



Materialfluß zwischen 

verschiedenen Fertigungsabteilungen 



Materialfluß innerhalb 
einer Fertigungsabteilung 
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2. Hinweise für die Entwicklung eines Soll^ustandes unter Benutzung und 
Ergänzung der % usammengestellten Unterlagen 

a) Allgemeine Erfordernisse 

Die vorstehende Aufnahme des Istzustandes und analytische Betrachtung der 
Betriebsverhältnisse wird in den folgenden Ausführungen benutzt, um in der 
Reihenfolge der einzelnen Erfassungspunkte Möglichkeiten für die Entwicklung 
des Sollzustandes herauszuarbeiten. 

Die Tabelle zur Auftragsstruktur zeigt insbesondere, daß unter »Sonstige 
Schreinereiarbeiten« und »Instandsetzung« überwiegend kleinere Arbeiten fallen. 
Je größer der Auftragswert, desto kleiner wird der Anteil dieser beiden Auf- 
tragsarten am Umsatz. Aufträge mit einem Wert von über 1000, — DM erscheinen 
schließlich nur noch in der Bauteile- und Möbelfertigung. Diese Aufträge sind 
am Gesamtumsatz mit 74,4% beteiligt, während sie, auf die Anzahl aller Aufträge 
bezogen, nur 10,6% ausmachen. Die Ermittlung der Auftrags Struktur, wenn 
auch nicht notwendigerweise in der vorliegend genauen Form, ist für die Werk- 
stattplanung von Bedeutung. Außerdem gibt eine solche Zusammenstellung 
Aufschluß über die oft unwirtschaftlichen Kleinaufträge, die zwar in vielen 
handwerklichen Betrieben schon wegen der zu übernehmenden Instandsetzungs- 
arbeiten immer anfallen werden; in ihren Auswirkungen dürfen sie aber nicht 
unbeachtet bleiben. 

Aufgaben und Arbeiten des Inhabers und Werkstattleiters sind weitgehend 
durch die im Handwerk gegebenen Fertigungsverhältnisse bestimmt. Die ge- 
troffene Aufgabenverteilung hat sich als zweckmäßig erwiesen; auch kann die 
Besetzung des Betriebes mit zwei Meistern bei der gegebenen Betriebsgröße 
ebenso als ausreichend wie als vertretbar erachtet werden. 

Die Zahl der im Betrieb beschäftigten Schreiner ist für die seit längerer Zeit 
bestehende Auftragslage unzureichend. Eine Einstellung weiterer Leute stößt 
wegen des Arbeitskräftemangels auf Schwierigkeiten. Infolgedessen fallen in 
erheblichem Umfang teure Überstunden an. Der u. a. auch als Fahrer eingesetzte 
Helfer ist zeitlich nicht in der Lage, alle anfallenden Arbeiten, die keine qualifi- 
zierten Kräfte erfordern, auszuführen. 

Für die Erledigung der laufenden Büroarbeiten reicht die Halbtagskraft aus; 
jedoch ist die Einstellung eines ganztägig beschäftigten Angestellten ratsam, dem 
auch die Werkstatt- und Materialausgabe, ferner die Auftrags Verfolgung sowie 
die Mitwirkung bei der bisher fehlenden Nachkalkulation zu übertragen wären. 

Trotz der bekannten und bei der reinen Einzelfertigung auch begründeten 
Abneigung gegen den Leistungslohn in handwerklichen Betrieben sollten Wege 
gesucht werden, durch eine geeignete Form der Prämie oder des Akkords das 
Leistungsstreben der Arbeitskräfte zu intensivieren. In dem untersuchten Betrieb 
bietet die allgemein in Bauschreinereien häufig anzutreffende Fertigung von 
Fenstern und Türen in größeren Stückzahlen (z. B. für den sozialen Wohnungs- 
bau und für Behörden) diese Möglichkeit. 
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b) Neueinrichtung der Werkstatt 9 

An den Anfang der folgenden Erörterungen seien einige Bemerkungen über das 
Betriebsgrundstück gestellt. Wenn auch die gegebenen Verhältnisse keine wesent- 
lichen Veränderungen erlauben, so besteht doch beispielsweise die Möglichkeit, 
für den Antransport des Materials regelmäßig die über einen breiten Weg führende 
hintere Zufahrt zu benutzen. Der Abtransport der Fertigteile mit dem firmen- 
eigenen Lieferwagen kann in den meisten Fällen durch die vordere Torausfahrt 
erfolgen. Ein neben dem Hintereingang liegender Vorgarten gestattet eine geringe 
Vergrößerung dps Freilagers. Außerdem ist es möglich, das überdachte Holz- 
lager aufzustocken. Da hierdurch einige Fenster zugebaut würden, müßte der 
verringerte Lichteinfall durch eine gute künstliche Beleuchtung ausgeglichen 
werden. 

Die Verwendung der im Betriebsgebäude gelegenen Wohnung für Werkstatt- 
zwecke würde eine vorteilhafte Vergrößerung des Maschinen- und Bankraumes 
erlauben. Dadurch könnten die einzelnen Betriebsabteilungen und Arbeitsplätze 
fertigungsgerechter zueinander angeordnet werden. Die Verteilung der Werk- 
statträume auf drei Stockwerke wirkt sich auf den Fertigungsablauf zwar er- 
schwerend aus, ist jedoch durch Grundstückslage und Gebäudeverhältnisse 
bedingt und nur in geringem Ausmaß zu ändern. Das in gutem baulichen Zustand 
befindliche Betriebsgebäude kann aber durch einige Maßnahmen etwas zweck- 
voller gestaltet werden. Die Pfeiler lassen sich, wenn als Ersatz für sie Unterzüge 
eingebaut werden, entfernen, was mindestens im Maschinenraum geschehen 
müßte. Außerdem ist zu empfehlen, den Zementfußboden mit einer kältedämmen- 
den Auflage zu versehen, die genügend dauerhaft und widerstandsfähig ist. 

Nach Maßgabe der notwendigen Arbeitsgänge und aller sich hieraus ergeben- 
den Materialbewegungen muß zuerst der Produktionsablauf festgelegt werden. 
Darauf aufbauend sind die Werkstatt-, Lager- und Nebenräume sowie Abstell- 
flächen im Betrieb auf ihre erforderliche Größe und den richtigen Standort hin zu 
untersuchen. Die schematische Darstellung des Fertigungsflusses ist der Aus- 
gangspunkt jeder Planung - mag es sich wie hier um den Umbau und die räum- 
liche Neuordnung einer Werkstatt oder um einen Werkstattneubau handeln. 

Der vorgeschlagene Sollzustand sieht verschiedene Änderungen der Raumauf- 
teilung vor. Die Maschinenwerkstatt wird neu gestaltet, um mehr Platz zu ge- 
winnen. Im Seitenteil, in dem sich vorher das Rohholzlager befand, soll die 
Furniererei untergebracht werden. Durch das Freiwerden der Wohnung können 
der Bankraum vergrößert und die Spritzerei aus dem zweiten Obergeschoß in 
den Mittelstock verlegt werden. 

Der Verteilung der Lagerplätze kommt besondere Bedeutung zu. Eine Lager- 
stelle für Rohholz ist im Seitenteil der Maschinenwerkstatt vorgesehen. Zu 
diesem Zweck wird ein Zwischenboden in ungefähr 2 m Höhe eingezogen, so 
daß darunter noch Raum für die Aufbewahrung von Abfallholz und Spänen 
bleibt. Halbfabrikate, Sperrholz und vorgeschnittenes Material finden gegenüber 

9 Die Einrichtungspläne für den Sollzustand befinden sich auf den S. 99 und 100 (Abb. 

17-19). 
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dem Rohholzlager Platz. An der Längswand des Maschinenraumes werden 
Boxen für Holzabschnitte eingerichtet. Zur Lagerung von Furnieren ist ein 
Kellerraum auszubauen. Das neu aufgeteilte zweite Obergeschoß nimmt das Vor- 
ratslager für Klein- und Hilfsmaterialien auf, in dem auch Ersatzwerkzeug, Hilfs- 
mittel und dergleichen bereitgehalten werden. Bei den in den Werkstatträumen 
erforderlichen Lagerstellen für Material, Maschinenzubehör, Handmaschinen und 
Hilfsmittel ist dafür zu sorgen, daß genügend Platz zur Verfügung steht und die 
Standorte so gewählt werden, daß sie möglichst günstig zu den einzelnen Arbeits- 
plätzen liegen. 

Die Belegschafts- und Büroräume befinden sich künftig ebenfalls im umgebauten 
Obergeschoß. Das Büro erhält eine Glastrennwand zum vorgesehenen Licht- 
schacht hin, um eine Verbindung zur Bankwerkstatt zu schaffen. 

Häufig gebrauchte Werkzeuge sollen in doppelter Ausführung vorhanden sein, 
damit stets ein geschärfter Werkzeugsatz einsatzbereit ist. Die mit der Wartung 
von Einrichtungen und Fertigungsmitteln betrauten Schreiner erhalten für diese 
Aufgabe klare schriftliche Richtlinien und Anweisungen. Die notwendigen Daten 
über Schmierung und Reinigung können in ein Heft oder auf eine Tafel ge- 
schrieben werden. Es ist vorteilhaft, den zuständigen Schreiner und seinen - aus- 
drücklich zu bestimmenden - Ersatzmann für diese Aufgaben besonders ausbilden 
zu lassen. Dem Maschinenschreiner wird gleichfalls die Verantwortung für die 
Überwachung und Werkzeuginstandhaltung der im Bankraum befindlichen 
Holzbearbeitungs- und Handmaschinen übertragen. Ebenso muß von ihm das 
gemeinsam benutzte Werkzeug in Ordnung gehalten werden. Bei allen elektri- 
schen Einrichtungen ist zu empfehlen, sie in bestimmten Zeitabständen von 
einem Elektriker überprüfen zu lassen. 

Schleif- und Schärf maschinen sind auf zweckvollen Werkbänken anzuordnen. 
Außerdem ist das hierfür erforderliche Handwerkszeug geordnet bereitzuhalten. 
Zweckmäßige Lagermittel sind von großer Bedeutung, da die geordnete 
Aufbewahrung des Materials eine wesentliche Voraussetzung für den reibungs- 
losen Fertigungsablauf dars teilt. Eine falsche Lagerung und die daraus entstehende 
Unordnung ziehen schlechte Raumausnutzung, langes Suchen, ungenügende 
Bestandskontrolle und Materialverluste nach sich. 

Das Rohholz soll auf Stellagen in mehreren Lagen übereinander gelagert 
werden, um möglichst viel Material unterzubringen und eine Sortentrennung zu 
ermöglichen. Zur Lagerung der Abschnitte sind Boxen für jede Holzart nach 
Länge und Stärke vorzusehen. Außerdem empfiehlt es sich, von weitem lesbare 
Bezeichnungen anzubringen, damit der Maschinenschreiner sich mit einem Blick 
überzeugen kann, ob passende Abschnitte vorhanden sind. Das Sperrholz- und 
Tischlerplattenlager wird ebenfalls durch Zwischenleisten aufgeteilt, um an die 
verschiedenen Plattengrößen und -stärken gelangen und sie mühelos nach vorn 
herausziehen zu können. 

Im Vorratslager sind Beschläge, Schrauben und Nägel gut sortiert in Fächern 
und Behältern aufzubewahren. Für Kleinmaterial eignen sich Kästen, wie sie in 
vielen Ausführungen im Handel erhältlich sind; aber auch selbstangefertigte 
Holzkisten erfüllen ihren Zweck. Hilf s Stoffe dürfen nicht verstreut herumliegen, 
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sondern müssen nach Materialarten getrennt in geeigneten Regalen gelagert 
werden. 

Die vorstehenden Überlegungen gelten ebenso für die verschiedenen Lagerstellen 
im Betrieb. Die hier zu schaffenden Einrichtungen müssen gerade für die Kleinteile 
je nach Erfordernis Kästen, Schubfächer oder einfache Unterteilungen aufweisen, 
um das gewünschte Material schnell und sicher entnehmen zu können. 
Maschinenwerkzeuge, Handmaschinen mit Zubehör, gemeinsam benutztes 
Werkzeug und Fertigungshilfsmittel werden am besten in geschlossenen Schränken 
aufbewahrt, um die Teile gegen Verschmutzung zu schützen. Damit die einzelnen 
Gegenstände leicht zu greifen sind, muß für eine übersichtliche Aufhängung 
gesorgt werden. 

Es empfiehlt sich auch, die nicht selten in Ecken herumliegenden Materialreste, 
die noch verwertet werden können, aber wegen der unzulänglichen Aufbewahrung 
im gegebenen Augenblick nicht zur Hand sind, in Kästen bereitzuhalten. Für 
Späne und Holzreste müssen brauchbare Sammelbehälter aufgestellt werden, 
die auch einen leichten Abtransport in das vorgesehene Abfallager ermöglichen. 
Fördermittel werden allgemein in handwerklichen Betrieben nur in wenigen 
Fällen benutzt, obwohl sich eine Reihe Transporte durch preiswerte Geräte ver- 
einfachen läßt. Im vorliegenden Fall ist ein Kleinaufzug im Treppenhaus für 
die im zweiten Obergeschoß lagernden Materialien und Werkstoffe vorgesehen. 
Für den Transport von Kleinteilen im 'Bankraum eignen sich Behälterwagen, 
in denen das Material bereits im Lager auftragsweise zusammengestellt werden 
kann. Auf Rollen laufende Stellagen können zur Aufnahme von Schraubzwingen 
und ähnlichen Hilfsmitteln dienen. 

Im Maschinenraum sollten für den Holztransport Rolltische eingesetzt werden. 
Vielseitig verwendbar sind auch fahrbare Scherenhubtische, die ein höhengleiches 
Beschicken von Bearbeitungsmaschinen ermöglichen. 

Ein wesentlicher Gesichtspunkt bei der Betriebsgestaltung ist die Frage der 
ausreichenden Werkstattbeleuchtung. Eine einwandfreie Beleuchtung schont die 
Augen der Arbeitenden, trägt zu einer größeren Arbeitsgenauigkeit bei, verhindert 
Bearbeitungsfehler, schafft eine bessere Werkstättenübersicht und fördert Ord- 
nung sowie Sauberkeit - bringt allgemein also Material- und Zeiteinsparungen 
mit sich. 

Hauptanforderungen an eine gute Werkstattbeleuchtung sind helles und blen- 
dungsfreies Licht. Die Lampen müssen stets außerhalb des Blickfeldes liegen. 
Glühlampen sind, soweit sie im Rahmen der Neugestaltung überhaupt noch 
Verwendung finden, wegen ihrer hohen Leuchtdichte richtig abzuschirmen. 
Leuchtstoffröhren können, wenn sie hoch genug und vor allem vor einem hellen 
Hintergrund angebracht werden, ohne Abschirmung bleiben. Untersuchungen 
der Studiengemeinschaft Licht E. V. haben gezeigt, daß eine erhebliche Leistungs- 
steigerung und eine Verringerung der Ermüdung dann zu verzeichnen sind, wenn 
die Beleuchtungsstärke auf über 500 lux erhöht wird [24]. 

In dem betrachteten Betrieb sind für die Werkstatträume durchgehende Leucht- 
stofflichtbänder vorgesehen. Eine Beleuchtungsanlage dieser Art hat sich in 
Schreinereien als besonders geeignet erwiesen. Die Lichtbänder werden parallel 
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zu den Außenfronten des Gebäudes und in der Mitte der Betriebsräume unmittel- 
bar unter der Decke bzw. in einer Höhe von etwa 3,00 bis 3,20 m angebracht. 
Zusätzliche Arbeitsplatzleuchten sind nur an wenigen Stellen erforderlich. 

c) Verbesserung des Fertigungsablaufes 

Alle bisher berücksichtigten Maßnahmen zielen letztlich darauf ab, günstige 
Voraussetzungen für einen möglichst reibungslosen Fertigungsablauf zu schaffen. 
Hierin liegt ferner auch der Ausgangspunkt sämtlicher weiterführenden Über- 
legungen, angefangen bei der zweckvollen Einrichtung des Arbeitsplatzes und 
der richtigen Gestaltung des Materialflusses bis zu den Problemen der Ferti- 
gungsvorbereitung und -ausführung. 

Die Einrichtung der Arbeitsstellen - mag es sich um einen Maschinen-, Bank- 
oder Reparaturplatz handeln - erfordert die Beachtung verschiedener Gesichts- 
punkte. Das Werkzeug muß nicht nur in den Schränken übersichtlich geordnet 
sein, sondern auch am Arbeitsplatz in geeigneten Halte- oder Ablagevorrich- 
tungen griffbereit zur Verfügung stehen. Für die Aufnahme des Arbeitsgegen- 
standes sind, wenn nicht wie bei kleineren Teilen die Hobelbank ausreicht, 
Böcke oder Tische vorzusehen, die ein unbehindertes Arbeiten in günstiger 
Höhe erlauben. Besonderes Augenmerk verlangt die Lagerung der Klein- und 
Hilfsmaterialien für den laufenden Bedarf auf der Hobelbank. Mit Fächern ver- 
sehene Kästen können beispielsweise die täglich benötigten Schrauben und Nägel 
aufnehmen. Auch ist es ratsam, die Abfälle sofort in geeigneten am Arbeitsplatz 
aufgestellten Behältern zu sammeln, um späteres mühsames Auflesen zu ver- 
meiden. Die Berücksichtigung dieser scheinbar geringfügigen Dinge dürfte je- 
doch die Arbeitsplatzverhältnisse verbessern helfen und durch größere Ordnung 
zu einer rationellen Fertigung beitragen. 

Der Anteil an innerbetrieblicher Transportarbeit ist in Handwerksbetrieben ver- 
hältnismäßig hoch. Allerdings wird dieser Tatsache immer noch zuwenig 
Beachtung geschenkt, weil die Ansicht vorherrscht, daß bei der Fertigung von 
Einzelstücken dieses Problem kaum Bedeutung habe. Unter Bezugnahme auf 
den für diesen bestimmten Betrieb angestrebten Sollzustand, aber nicht auf ihn 
beschränkt, sollen hier noch einmal die hauptsächlichen Gesichtspunkte für die 
Verbesserung des Materialflusses herausgestellt werden. Über den bloßen Platz- 
bedarf für die Werkstatt hinaus ist die arbeits- und betriebstechnisch richtige 
Aufteilung und Zuordnung der Fertigungs- und Nebenräume zu berücksichtigen. 
Ungünstige Aufstellung der Maschinen und Hilfseinrichtungen bewirkt eine 
Vielzahl von Kreuz- und Rücktransporten. Ausreichende Wege, Abstellflächen 
für Zwischenlagerungen und notwendige Bewegungsräume sind oft nicht vor- 
handen. Vielmehr ist meist jeder zwischen den Einrichtungsgegenständen ver- 
bleibende Platz mit Materialstapeln belegt, wodurch Maschinen, Arbeitsplätze 
und Durchgänge verbaut werden. Dies alles verursacht unproduktive Arbeits- 
zeiten, Störungen, Beschädigungen und Materialverluste. Die bestehende Un- 
ordnung erschwert außerdem die Werkstattübersicht und hemmt damit auch 
den Fertigungsablauf. Für eine sachgerechte Gestaltung des Materialflusses ist 
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deshalb eine zweckmäßige Anordnung sowohl der Fertigungsmittel und Werk- 
bänke als auch der Lagerstellen erforderlich. 

Maschinenaufstellung und Arbeitsplatzverteilung sollen den am meisten sich 
wiederholenden Arbeitsgängen entsprechen. Als Regel gilt, die Anordnung nach 
dem fortschreitenden Fertigungsablauf unter Berücksichtigung des Platzbedarfs 
für die Ablage der Werkstücke vorzunehmen. Von Bedeutung ist weiterhin, daß 
an jeder Maschine das Material auch in den größten anfallenden Abmessungen 
noch ohne Behinderung anderer Fertigungsstellen bearbeitet werden kann. Ein 
auf vorwiegend gleichbleibende Erzeugnisse ausgerichteter Handwerksbetrieb tut 
gut daran, für die hauptsächlichen Arbeitsverrichtungen stationäre Grund- 
maschinen einzusetzen, die mit Hilfe von Zusatzgeräten dem differenzierten 
Arbeitsanfall leicht angepaßt werden können. Ortsbewegliche Klein- und Hand- 
maschinen ermöglichen eine sinnvolle Ergänzung der Ausrüstung. 

Zur Verdeutlichung des Materialflusses in dem betrachteten Betrieb sind in den 
Abb. 17 und 18 auf S. 99 die Hauptwege schematisch eingetragen. Zwar ergeben 
sich in der Praxis unterschiedliche Materialwege für Massivholz, Platten, Furniere 
und Kleinteile sowie noch eine Reihe weiterer Quertransporte im Laufe der 
Fertigung, doch kommt es in dieser Darstellung lediglich auf die Kennzeichnung 
eines grundsätzlich folgerichtigen Materialflusses an. Die Anordnung der Ma- 
schinen, Arbeits- und Reparaturplätze erfolgt unter Berücksichtigung des Be- 
arbeitungsablaufes der Arbeitsgegenstände bei Einhaltung kurzer Transportwege. 
Im Seitenteil des Erdgeschosses sind alle für die Furnierarbeiten notwendigen 
Einrichtungen vorgesehen, da die Werkstücke zur Nachbearbeitung wieder in den 
Maschinenraum zurückkommen. Die Bandschleifmaschine steht am Aufgang zu 
den oberen Stockwerken. Im Bankraum müssen zur Durchführung und Erleich- 
terung der Schleifarbeiten Handmaschinen verwendet werden. Dabei ist be- 
sonders erkennbar, welche Bedeutung dem Einsatz von Zusatzgeräten und 
transportablen Kleinmaschinen zukommt, die vornehmlich in der Bankwerkstatt 
geeignet sind, am Platze anfallende Maschinenarbeitsgänge an Ort und Stelle 
vorzunehmen. Hierdurch werden Rücktransporte in den Maschinenraum oder 
sonstige zeitraubende Handarbeit vermieden. Sie helfen somit eine Menge Lauf- 
und Transportwege für untergeordnete Bearbeitungsvorgänge einsparen. Die 
Spritzerei befindet sich in einem durch eine Holzschiebewand abgetrennten 
Raum der Bankwerkstatt. Durch die Umgestaltung wird ein klarerer Arbeits- 
ablauf und besserer Fertigungsüberblick bei ausreichenden Transport-, Abstell- 
und Bewegungsräumen möglich. Es ist damit auch die Voraussetzung zur 
Erhaltung von Ordnung und Sauberkeit gegeben. Ferner ermöglichen Trans- 
portwagen eine schnelle und sichere Materialbewegung, sie helfen Stapelungen 
einschränken sowie Hebe- und Bückarbeiten vermindern. 

Einer der Hauptgrundsätze für die Erleichterung und Vereinfachung des Ferti- 
gungsflusses ist ein durchdachtes methodisches Planen. Bevor ein Auftrag in die 
Fertigung gegeben wird, ist die Art seiner Ausführung eingehend zu überlegen. 
Dieser Grundsatz gilt auch für solche Arbeiten, deren Ablauf schon bekannt ist. 
Wenn nach dem Prinzip einer rationellen Fertigung gearbeitet werden soll, ist es 
unerläßlich, sich Gedanken darüber zu machen, welche Zeitersparnis durch eine 
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geänderte Arbeitsfolge, durch Raffung von Arbeitsgängen oder durch eine sinn- 
volle Arbeitsaufteilung möglich ist. Auch neuartige Verfahren, vereinfachte Ver- 
arbeitungstechniken sowie der Einsatz bisher noch nicht verwendeter Hilfsmittel 
sind hierbei in Betracht zu ziehen. 

Ohne Aufstellung eines bis in die Einzelheiten hinein durchdachten Arbeits- 
ablaufplanes ist weder eine vernünftige Betriebsplanung noch eine sachrichtige 
Organisation der Fertigung denkbar; denn erst durch die Prüfung des Material- 
und Fertigungsflusses werden mögliche Engpässe in der Belastung von Arbeits- 
plätzen, falsche Arbeitsplatzanordnung, ungünstige Transportwege, Platzmangel 
für Zwischenlagerungen und andere Mängel aufgedeckt, deren Beseitigung 
Voraussetzung für eine erfolgreiche Betriebsgestaltung ist. 

d) Umgestaltung der Organisation 

Neben den in den vorhergehenden Abschnitten behandelten Gebieten ist die 
kritische Betrachtung und richtige Gestaltung der Betriebs- und Verwaltungs- 
organisation von ebensolcher Bedeutung. Es muß versucht werden, die für eine 
wirtschaftliche Führung des Betriebes unbedingt erforderlichen Zahlen zu 
sammeln und auszuwerten. Wenn auch nur wenige Handwerksmeister in der 
Lage sein dürften, in ihrem Betrieb umfangreiche Erfassungen durchzuführen, 
wird es dennoch in jedem Fall vorteilhaft sein, einige wichtige Auf Schreibungen 
vorzunehmen, um auf diese Weise brauchbare Unterlagen für die Fertigungs- 
planung und -Überwachung zu erhalten. 

Wie der Istzustand des untersuchten Betriebes deutlich erkennen ließ, erfordern 
die mit der Beschaffung verbundenen Aufgaben mehr Aufmerksamkeit als bisher, 
da mangelhafte Lagerhaltung und fehlende Übersicht Zeit- und Materialverluste 
zur Folge haben. Zur einfachen und schnellen Bestellung trägt schon eine geord- 
nete Katalog- und Preislistensammlung bei. Sie kann zugleich als Hilfsmittel für 
die Vorkalkulation benutzt werden. Für die Auffüllung der Lagerbestände und 
Bereitstellung des gemäß den Auftragsunterlagen benötigten Materials werden 
die Bestellungen bei den einschlägigen Firmen mit Liefertermin auf gegeben. 
Die Durchschrift wird aber nun nicht zu den Auftragsakten geheftet, sondern in 
einem Wiedervorlageordner abgelegt, der über ein Register von 1 bis 31 verfügt. 
Ist auf der Bestellung als Termin zum Beispiel der 21. eines Monats vermerkt, 
so wird die Durchschrift unter diesem Datum abgelegt. Da der Wiedervorlage- 
ordner jeden Morgen zur Durchsicht in die Hand genommen wird, hat der 
Handwerksmeister die Bestellung zwangsläufig zum Liefertermin vorliegen. 
Besondere Bedeutung kommt den Materialbeständen, der gewählten Lagerart 
wie auch der Bestandsüberwachung und Ausgabekontrolle zu. Art und Umfang 
der Lagerhaltung richten sich nach der Struktur und Größe des Betriebes. 
Laufend benötigte Werkstoffe und Kleinteile müssen in genügenden Mengen 
vorrätig gehalten werden. Eine einfache und in vielen Fällen ausreichende 
Bestandskontrolle ermöglichen Sichtlagerkästen. Sie gewähren bei geordneten 
Lagerverhältnissen ohne aufwendige Führung von Materialbüchern oder Karteien 
den erforderlichen Überblick und verhindern, daß zu große Materialmengen am 
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Lager gehalten werden, die unnötig Kapital binden und Zinskosten verursachen. 
Für den untersuchten Betrieb ist vorgeschlagen worden, für alle Klein- und 
Hilfsmaterialien ein geschlossenes Lager einzurichten, das neben dem Büroraum 
seinen Platz findet, damit Kleinmaterial, Werkzeug und Hilfsstoffe in organisa- 
torisch einfacher Weise vom Büro mitverwaltet werden können. Von dort aus 
werden auch die Lagerbestände überprüft und im Bedarfsfall Nachbestellungen 
vorgenommen. Wie schon weiter oben erwähnt, ist an Stelle der Halbtagskraft 
ein voll beschäftigter Büroangestellter einzusetzen, der auch das Lager zu ver- 
walten hat. Die Ausgabe des Materials wird auf dem noch zu erläuternden Auf- 
tragsschein vermerkt. 

Auf die verwaltungsmäßige Abwicklung des einzelnen Auftrages soll hier nicht 
näher eingegangen werden. Es sei lediglich darauf hingewiesen, daß die be- 
stehenden Karteien durch Aufsetzen von Kartenreitern und ergänzende Ein- 
tragungen übersichtlicher und aussagekräftiger gestaltet werden können. 

Für die Vorkalkulation wird der im » Grundlagen werk« [3] angeführte und er- 
läuterte Kalkulationsbogen empfohlen. Die Ermittlung des Zeitbedarfes muß 
zuerst noch nach dem bisher üblichen Verfahren an Hand von Erfahrungs werten 
vorgenommen werden. Jedoch zwingt die Aufschlüsselung der Fertigungs Ver- 
richtungen in Arbeitsganggruppen im oben erwähnten Vordruck schon zu einer 
genaueren Feststellung der Arbeitszeiten. Um nach und nach Vergleichsunterlagen 
für die Bestimmung der Fertigungszeiten zu erhalten, sollen die Kalkulations- 
bogen gesammelt werden, worauf später noch eingegangen wird. 

Damit auch der Holzbedarf möglichst genau berücksichtigt werden kann, ist 
es ratsam, schon für die Vorkalkulation eine Holzliste aufzustellen. Ein geeigneter 
Vordruck findet sich in der Schriftenreihe des Mellerowiczinstituts [25]. Außer- 
dem erleichtert eine übersichtliche Darstellung der Holz- und Kleinmaterial- 
preise in einem besonderen Buch diese Arbeit und gestattet zudem, die Aus- 
rechnung durch eine Bürokraft vornehmen zu lassen. 

Um sowohl die eigene Auftragslage zu übersehen als auch das Vertrauen der 
Kunden zu behalten, muß im Handwerksbetrieb nachdrücklich darauf hinge- 
arbeitet werden, die Termine genauer zu bestimmen. Eine zeitliche Ordnung, 
die sich aus der Termin Verfolgung für den Meister ergibt, bringt ganz von selbst 
Stetigkeit in den Arbeitsfluß. Die Mitarbeiter müssen je nach Erfordernis auf 
Tage oder Wochen eingeteilt werden, so daß Klarheit herrscht, wann ein Auftrag 
ausläuft und der nächste einsetzen kann. Die gewonnene Übersicht über die 
Betriebsleistung soll den Handwerksmeister in die Lage versetzen, Termine aus- 
reichend vorzuplanen. 

Die bei Bau- und Möbelschreinerarbeiten häufig erforderliche Aufnahme und 
Kontrolle von Maßen und Einzelheiten an Ort und Stelle wird je nach Organisa- 
tion des Betriebes durch den Meister oder durch einen dafür genügend fach- 
kundigen Gesellen erfolgen. Es dürfte ratsam sein, den für die Arbeitsausführung 
verantwortlichen Schreiner stets dann hinzuzuziehen, wenn dieser auch die 
Anfertigung des Aufrisses und der Holzliste übernimmt. Müssen Beizmuster beim 
Kunden betrachtet werden, wird es vorteilhaft sein, den Spritzer damit zu 
beauftragen. 
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Vor Beginn der eigentlichen Fertigung ist der Arbeitsablauf genau festzulegen. 
In besonderen Fällen erforderliche Vorrichtungen und Schablonen müssen 
rechtzeitig angefertigt werden. Auch die Belegung der Maschinen ist vorzuplanen, 
um Überschneidungen und Störungen im Arbeitsablauf auszuschalten. Weiterhin 
gehören die Bereitstellung und Zurichtung des Materials zu den Vorbereitungen, 
die möglichst vollständig vor der Arbeitsaufnahme erfolgen sollen, um Unter- 
brechungen des Arbeitsflusses zu vermeiden. 

Alle notwendigen Kleinteile können auftragsweise im Lager zusammengestellt 
und bereitgehalten werden, so daß das Material nicht erst während der Fertigung 
einzeln herangeholt werden muß. Gerade das Suchen und wiederholte Nach- 
forderungen verursachen hohe Zeitverluste. 

Als Begleitkarte, die mit den Arbeitsgegenständen durch die einzelnen Werk- 
stattabteilungen läuft, eignet sich der im Mellerowiczinstitut [25] entwickelte 
Auftragsschein, der gleichzeitig Fertigungshinweise aufnehmen kann. Es muß 
auch darauf geachtet werden, daß die für die Auftragsausführung erforderlichen 
Zeichnungen und Skizzen beigefügt sind und klare Anweisungen zur Arbeits- 
einteilung gegeben werden. Während die im Betrieb üblicherweise verwendeten 
Wochenzettel in erster Linie der Lohnabrechnung dienen, wird der Auftrags- 
schein zur Material- und Arbeitszeiterfassung benutzt, um die erforderlichen 
Werte für die Nachkalkulation zu erhalten. Der schon für die Vorkalkulation 
empfohlene Vordruck dient gleichzeitig der Nachkalkulation und enthält hier- 
für eine zweite Spalte zur Eintragung der Istwerte, die dem Auftragsschein zu 
entnehmen sind. Eine sorgfältige Führung der empfohlenen Unterlagen schafft 
im Laufe der Zeit die Voraussetzung für die Festlegung von Richtwerten zur 
Ermittlung von Arbeitszeiten. Zu diesem Zweck müssen die Kalkulations karten 
in Verbindung mit den Auftragsscheinen nach Fertigungsgegenständen geordnet 
in einer Kartei gesammelt werden. Liegen genügend in dieser Form abgerechnete 
Aufträge vor, werden die Angaben zu Richtwerten für spätere Berechnungen 
aufbereitet. 

Auf die Buchführung soll aus den früher genannten Gründen hier nicht einge- 
gangen werden. Die einzelnen Gesichtspunkte zur Arbeitsgestaltung, Fertigungs- 
mittelplanung und Zeitermittlung werden weiter nicht erörtert, da sie im Laufe 
der Ausführungen in dem hier angemessenen Umfang berücksichtigt worden 
sind und außerdem hierzu vom REFA-Grundsatzausschuß Handwerk Richtlinien 
aufgestellt werden. 

Zum Schluß seien noch einige Betrachtungen zur Aufgabenverteilung im Betrieb 
angestellt. Um die für einen reibungslosen Arbeitsfluß wichtige Ordnung im 
Betrieb aufrechtzuerhalten, sollten Lehrlinge und Hilfskräfte angewiesen werden, 
wenigstens einmal in der Woche die an den verschiedenen Plätzen sich immer 
wieder ansammelnden Materialien und Abfälle wegzuräumen und in die dafür 
vorgesehenen Schränke und Behälter zu schaffen. Diese Maßnahme ist gegen- 
über den Lehrlingen zugleich eine Erziehungsmaßnahme, weil hierdurch der 
Sinn für Ordnung bei der Arbeit geweckt wird. Gleichzeitig sind natürlich auch 
die Schreiner zu größerer Sorgfalt anzuhalten. Auch die Betreuung des Holz- 
abschnittlagers und die laufende Auffüllung der betrieblichen Lagerstellen mit 
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Material könnten einem Lehrling übertragen werden. Die häufig von den Schreinern 
ausgeführten Neben- und Transportarbeiten sollten so weit wie möglich von 
Hilfskräften übernommen werden. Eine Möglichkeit zur Aufteilung der Ver- 
waltungsfunktionen des Betriebes in Verantwortungsbereiche zeigt folgendes 
Schema [57] : 



Die V er waltungs funkt ionen des Betriebes [57] 





V erant wortungsbereiche 




I. 


II. 


III. 




Meister 


Fachkraft 


Bürokraft 


A. Material- 


Bestellungen 


Lagerkartei 


Lieferantenkartei 


beschaffung 




1. Mengenprüfung 

2. Preisprüfung 

3. Güteprüfung 




B. Auftrags wesen 


Angebote 


Kalkulations kartei 


Kundenkartei 


C. Auftrags- 


Auftrags- 


T erminkontrolle 


Arbeitskontrolle 


durchführung 


Vorbereitung 


Nachkalkulation 


Rechnungsstellung 


D. Finanzierung 


Zahlungstermine 

Zahlungs- 

anweisungen 




Zahlungsverkehr 




Mahnwesen 




Mahnkartei 


E. Rechnungs- 


Kostenrechnung 






wesen 


Kassenkontrolle 


Kassenbuchfüh- 
rung (Journal) 


Kassenbuch 




Buchführungs- 


Kunden- und 






kontrolle 


Lieferanten- 

buchführung 






Periodische 


Hauptbuchführung 






Überprüfung der 


Abstimmung der 






Finanzlage des 


Buchführung, 






Betriebes 


Vorbereitung 
des Abschlusses 






Erstellung der 


Lohnbuchführung 


Erfassung der 




Bilanz und der 
Gewinn- und 
V erlustrechnung 
Steuerfragen 




Arbeitszeiten 


F. sonst. Leistungs- 


Besucherverkehr 




Schriftverkehr 


funktionen 


Posteingang 




Ordnung der 
Belege 








Führung der 
Geschäftsakten 



111 









Die Ausführungen zur Neugestaltung verschiedener Betriebs- und Verwaltungs- 
aufgaben können keinen Anspruch auf Vollständigkeit erheben, da hierzu 
bedeutend umfangreicheres Vergleichsmaterial hinsichtlich der Fertigungs- und 
Organisationsbedingungen im Handwerk erforderlich ist. Eingehende Unter- 
suchungen der betrieblichen Verhältnisse werden dann auch Aufschluß darüber 
geben, inwieweit die verschiedenen Richtlinien und Vordrucke verwendbar sind 
oder zur Anpassung an typische Betriebsverhältnisse - etwa nach Maßgabe der 
Betriebsgröße oder Auftragsstruktur - umgestaltet und vereinfacht werden 
müssen. Beispielsweise dürfte die Verwendung einer kombinierten Kalkulations- 
Auftragskarte für die Erfassung sämtlicher interessierenden Werte vorteilhaft 
sein. Alle bei der Vorkalkulation ermittelten Mengen und Preise könnten auf der 
für diesen Zweck zu entwickelnden zweiteiligen Karte vermerkt und gesammelt 
werden. Die im Büro verbleibende Kartenhälfte enthielte die allgemeinen An- 
gaben über Auftraggeber, Gegenstand u. a. sowie den ermittelten Material- und 
Arbeitszeitbedarf. Der andere Kartenteil würde mit dem Auftrag ausgegeben 
und in einer Klarsichthülle in der Werkstatt auf bewahrt werden, um die jeweiligen 
Istwerte direkt eintragen zu können. Nach Erledigung der Arbeiten müßte der 
aus dem Betrieb zurückkommende Kartenteil an die im Büro verbliebene Hälfte 
geheftet und bis zur Rechnungsausstellung im Auftragsordner aufbewahrt 
werden. Später wären die Unterlagen in der schon erläuterten Form zu sammeln 
und auszuwerten. Bei Benutzung einer solchen Karte ergäbe sich die Nach- 
kalkulation zwangsläufig und ohne größeren Rechenaufwand. 

Die in dem betrachteten Betriebsbeispiel gegebenen Hinweise zur Entwicklung 
eines Sollzustandes sollen, wie schon früher erwähnt, in erster Linie dazu dienen, 
das Verfahren zu erläutern und Ansatzpunkte für eine unter dem Gesichtspunkt 
der Rationalisierung durchzuführende Betriebsgestaltung aufzuzeigen. 
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F. Möglichkeiten für den Ausbau und die Übertragung 
der Methode auf andere Handwerkszweige 



Bei der Bearbeitung der Aufgabe hat sich eine besondere Schwierigkeit gezeigt, 
auf die hier noch einmal hingewiesen sei. Die Sichtung der Literatur und die 
Beschaffung von Unterlagen bereitete Mühe, weil keine Stelle über die zur 
Rationalisierung im Handwerk erschienenen Veröffentlichungen und bereits 
durchgeführten Arbeiten hinreichend Auskunft geben konnte. Es wäre vielleicht 
Aufgabe des DHI (Deutsches Handwerksinstitut), dafür Sorge zu tragen, daß alle 
Unterlagen dokumentarisch erfaßt werden, damit sie bei der Lösung der ver- 
schiedenen Fragen zur Verfügung stehen. Eine Sammlung dieser Art stellte 
selbst eine Rationalisierungsmaßnahme dar, da bei dem derzeitigen Zustand vor 
der Durchführung einschlägiger Untersuchungen zeitraubende Auswertungen 
erforderlich sind. Für die Veröffentlichung von Untersuchungsergebnissen und 
die Weitergabe aller wesentlichen, jetzt noch in den - zum Teil nur regional 
verbreiteten - Zeitschriften der verschiedenen Handwerkszweige erscheinenden 
Beiträge wäre die Konzentrierung auf eine bestimmte Zeitschrift wünschenswert. 
Wenn hier in gedrängter und zugleich auf praktische Anwendbarkeit gerichteter 
Form wichtige Vorschläge zur Rationalisierung im Handwerk mitgeteilt würden, 
wäre damit zu rechnen, daß diese Gedanken im Laufe der Zeit breiten Eingang 
in die handwerklichen Betriebe finden werden. 

Das entwickelte Erfassungschema enthält eine Reihe wichtiger Betriebs- und 
Organisationsfragen und ist gegebenenfalls ausbaufähig. Es kann ohne große 
Schwierigkeiten entweder durch Ergänzungsblätter oder mit Hilfe entsprechender 
Vordrucke auf die in der vorliegenden Untersuchung ausgeklammerten rein 
fertigungstechnischen Belange sowie das Finanzwesen, die Marktbeobachtung 
und andere Gebiete erweitert werden. Außerdem ist es möglich und vielleicht 
auch nützlich, die Aufnahmebogen so umzugestalten., daß sie außerdem für 
Betriebsvergleiche verwendbar sind. 

Die bisherigen Veröffentlichungen zur Handwerksrationalisierung umfassen eine 
große Zahl von Arbeiten und Untersuchungen, die vielgestaltige Vorschläge und 
Unterlagen enthalten. Wie die Erhebungen jedoch gezeigt haben, werden auch 
in größeren Betrieben die darin gebotenen Hilfsmittel nur wenig ausgenutzt. 
Es ist wahrscheinlich keine Fehlannahme, daß die gegebenen Hinweise erst dann 
stärkeren Eingang in die handwerklichen Betriebe finden, wenn eine Sammlung 
der für die Werkstatt- und Verwaltungsorganisation wesentlichen Rationali- 
sierungsgesichtspunkte in einfacher, unmittelbar verwendbarer Form vorliegt. 
Auch die Ausführungen im »Grundlagenwerk«, dessen wertvolle Anregungen 
und Beispiele in ihrer Bedeutung keineswegs geschmälert werden sollen, sind 
für viele Betriebe noch zu umfangreich und weitgehend, so daß sich der Hand- 
werksmeister kaum damit befassen dürfte. Es wäre vielleicht denkbar, daß in 
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Anlehnung an das entwickelte Erfassungsschema Richtlinien zur Betriebsge- 
staltung in solcher Form zusammengestellt werden, daß sie dem Handwerks- 
meister eine wirksame Hilfe bei seinen anfänglichen selbständigen Bemühungen 
um eine Rationalisierung seines Betriebes bieten. 

Die in dieser Untersuchung und auf ihrer Grundlage angestellten Überlegungen 
gehen von den in Bau- und Möbelschreinereien gegebenen Verhältnissen aus, da 
die sofortige Aufstellung eines für alle Handwerkszweige gültigen Erfassungs- 
schemas kaum überwindbare Schwierigkeiten bereitet hätte. Mindestens muß 
für diesen Zweck eine größere Zahl Betriebe verschiedener Gewerbezweige 
untersucht werden, um erkennen zu können, inwieweit die gefundenen Gesichts- 
punkte auch für andere Handwerkszweige Bedeutung besitzen. Die hierzu 
erforderlichen Erhebungen sind jedoch recht umfangreich und konnten im 
Rahmen dieser Arbeit nicht durchgeführt werden. 

Es wäre dadurch auch teilweise der Zweck insofern verfehlt worden, als eine 
Reihe von Fragen zu sehr verallgemeinert oder gar hätte ausgelassen werden 
müssen. Die Werkstattverhältnisse und Fertigungsbedingungen in den einzelnen 
handwerksmäßig betriebenen Gewerben sind so unterschiedlich, daß es kaum 
möglich sein dürfte, die Betriebe verschiedener Branchen restlos nach den 
gleichen Merkmalen hin zu untersuchen. Dennoch erscheint der Ausbau der 
entwickelten Methode mit dem Ziel der allgemeingültigen Anwendung zunächst 
auf miteinander verwandte Handwerkszweige durchaus möglich. Insbesondere 
müßten hierbei wohl der Teil »Allgemeine Betriebsangaben«, die Abschnitte 
»Lager« und »Lagermittel« sowie »Auftragsabwicklung«, »Auswertung« und 
»Aufgabenverteilung« eingehend überarbeitet und unter Berücksichtigung der 
jeweils erforderlichen Abwandlungen neu abgefaßt werden. 



114 




G. Zusammenfassung 



In der vorliegenden Arbeit wird ein Weg zur Bessergestaltung der Werkstatt, des 
Fertigungsablaufes und der Organisation in handwerklichen Betrieben gesucht. 
Durch das Aufdecken von Mängeln sollen zweckvoll angesetzte Rationalisierungs- 
maßnahmen ermöglicht werden. Da die Lösung der gestellten Aufgabe für das 
gesamte Handwerk bei den über weite Strecken hin recht unterschiedlichen 
Betriebsbedingungen in den einzelnen Gewerbezweigen schwerlich durchzuführen 
ist, werden die Überlegungen beispielhaft an Hand von konkreten Untersuchungen 
in Betrieben des Bau- und Möbelschreinerhandwerks angestellt. Nach der Aus- 
wertung einer größeren Anzahl von in der einschlägigen Literatur veröffentlichten 
Arbeiten, die Richtlinien und Hinweise für die Rationalisierung im Handwerk 
enthalten, wird, um Ansatzpunkte für die Bearbeitung der gestellten Aufgabe 
zu erhalten, zunächst durch eine Voruntersuchung Einblick in die besonderen 
Fertigungs- und Organisationsverhältnisse des gewählten Handwerkszweiges 
genommen. Im Anschluß daran erfolgt die Analyse verschiedener Schreinerei- 
betriebe, aus der sich wesentliche Gesichtspunkte für die Weiterführung der 
Arbeit ergeben. Hierauf aufbauend, wird ein Erfassungsschema zur Aufnahme des 
Istzustandes entwickelt, das, entsprechend aufgegliedert, eine große Zahl von 
Schlüsselfragen enthält, die zur Aufdeckung von Fehlerquellen und Störungen 
beitragen und somit Hinweise zur Rationalisierung des Betriebes geben. Be- 
sonderer Wert wird darauf gelegt, daß die Erfassung in möglichst kurzer Zeit 
durchführbar ist und in dem Schema sowohl dem Handwerksmeister selbst als 
auch dem Betriebsberater ein Hilfsmittel zur Durchleuchtung des Betriebes 
geboten wird. Die darauf folgende beispielhafte Anwendung des Erfassungs- 
schemas in einer Bau- und Möbelschreinerei dient dazu, das Verfahren und seine 
Arbeitsweise bei der Aufnahme des Istzustandes und der Entwicklung des Soll- 
zustandes zu erläutern. Abschließend werden Möglichkeiten für die Ausgestaltung 
des Erfassungsschemas angedeutet; außerdem wird ein Weg zur Übertragung 
der Methode auf andere Handwerkszweige kurz besprochen. 

Den Instituten und Verbänden des Handwerks, insbesondere der Handwerks- 
kammer Aachen, sei an dieser Stelle für die bereitwillig gegebenen Anregungen 
und überlassenen Unterlagen gedankt. 



Prof. Dr.-Ing. Joseph Mathieu 
Dipl.-Ing. Kurt Gollnow 
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Prof. Dr.-Ing. Joseph Mathieu, Dipl.-Ing. Johannes 
Georg Endter und Dr. phil. Carl Alexander Roos, 
Forschungsinstitut für Rationalisierung an der Rhein.- 
Westf. Technischen Hochschule Aachen 
Der Ingenieur im industriellen Vertrieb 

In Vorbereitung 



HEFT 1227 

Prof. Dr.-Ing. Joseph Mathieu und Dr.-Ing. Wolfgang 
Frenz, Forschungsinstitut für Rationalisierung an der 
Rhein.-Westf. Technischen Hochschule Aachen 
Untersuchungen zur Arbeitszeiteinteilung in kon- 
tinuierlich arbeitenden Betrieben 



HEFT 1228 

Dr.-Ing. Wolfgang Frenz, Forschungsinstitut für 
Rationalisierung an der Rhein.-Westf. Technischen 
Hochschule Aachen, Direktor : Prof. Dr.-Ing. Joseph 
Mathieu 

Beitrag zur Messung der Produktivität und deren 
Vergleich auf der Grundlage technischer Mengen- 
größen 




HEFT 1229 

Dr.-Ing. Georg Ringenberg, Forschungsinstitut für Ratio- 
nalisierung an der Rhein.-Westf. Technischen Hochschule 
Aachen , Direktor : Prof. Dr.-Ing. Joseph Mathieu 
Ein Beitrag zur Beurteilung von Großzahl- 
erscheinungen in der Arbeitswissenschaft mit Hilfe 
quantitativer Methoden 

In Vorbereitung 



HEFT 1230 

Dr.-Ing. Mostafa Hamdy Ahmed Hamdy , Rhein.- 
Westf. Technische Hochschule Aachen , Direktor : Prof. 
Dr.-Ing. Joseph Mathieu 

Beitrag zur Kritik der Verfahren vorbestimmter 
Zeiten 

In Vorbereitung 

HEFT 1231 

Dr.-Ing. Klaus-Günter Wendt , Forschungsinstitut für 
Rationalisierung an der Rhein.-W estf. Technischen 
Hochschule Aachen, Direktor : Prof. Dr.-Ing. Joseph 
Mathieu 

Möglichkeiten und Grenzen der Ermittlung von 
fertigungstechnischen Kcnnzahlen und Richtwer- 
ten, erörtert am Beispiel der Zahnradherstellung 

In Vorbereitung 

HEFT 1232 

Dr.-Ing. Friedrich T über gen, Forschungsinstitut für Ra- 
tionalisierung an der Rhein. -W estf . Technischen Hoch- 
schule Aachen, Direktor: Prof. Dr.-Ing. Joseph Alathieu 
Untersuchung über Möglichkeiten zur Berück- 
sichtigung unterschiedlicher Erzeugnisqualitäten 
bei der Produktivitätsmessung (erläutert am Bei- 
spiel einer spanabhebenden, feinmechanischen 
Fertigung) 

In Vorbereitung 



HEFT 1233 

Dr.-Ing. Joachim P. Rockstuhl, Forschungsinstitut für 
Rationalisierung an der Rhein.-W estf . Technischen Hoch- 
schule Aachen , Direktor : Prof. Dr.-Ing Joseph Ma- 
thieu 

Untersuchung über Möglichkeiten einer verur- 
sachungsgerechten Zuordnung der im betrieb- 
lichen Fertigungsablauf entstehenden Kosten, 
insbesondere der Restgemeinkosten 

In Vorbereitung 

HEFT 1237 

Verband Deutscher Streichgarnspinner e.V., Düsseldorf 
Betriebsvergleich in den Streichgarnspinnereien, 
Teil 1, bearbeitet vom Forschungsinstitut für Ra- 
tionalisierung an der Rhein.-Westf. Technischen 
Hochschule Aachen 

Direktor: Prof. Dr.-Ing. Joseph Mathieu 

In Vorbereitung 



HEFT 1250 

Dr. Friedrich Walter, Lehrbeauftragter für Regionale 
Statistik an der Universität Münster 
Regionale Wirtschaftsstatistik nach Betrieben, ihre 
kartographische Auswertung und deren Bedeutung 

In Vorbereitung 



HEFT 1257 

Dipl. -Ing. H. Lick, Dipl.-Ing. A. Prüßmann und 
Dipl. -Ing. J. M. Rychwalski , Institut für Elektrische 
Nachrichtentechnik der Rhein.-Westf . Technischen Hoch- 
schule Aachen 

Beiträge zur Theorie und Praxis selbsttätiger elek- 
trischer Brandmelde-Geber 



HEFT 1259 

Priv.-Do^. Dr. med. Dr. phil. Joseph Rutenfran % und 
Prof. Dr. med. Otto Graf, Max-Planck-Institut für 
Arbeitsphysiologie, Dortmund 

Zur Frage der zeitlichen Belastung von Lehrkräf- 
ten 

In Vorbereitung 



HEFT 1265 

Dr.-Ing. Fulvio Fon%i, Institut für Arbeitswissenschaft 
der Rhein.-Westf. Technischen Hochschule Aachen, Di- 
rektor : Prof. Dr.-Ing. Joseph Mathieu 
Beitrag zur Anwendung mathematischer Methoden 
für eine wirtschaftlichere Gestaltung der Fertigung 

In Vorbereitung 



HEFT 1266 

Prof. Dr.-Ing. Joseph Mathieu und Dr.-Ing. Johann 
Heinrich Jung, Forschungsinstitut für Rationalisierung 
an der Rhein.-Westf. Technischen Hochschule Aachen 
Rechenprogramm und Beispielrechnung zur Pla- 
nung der Maschinenbelegung in einer Fertigungs- 
stufe 

In Vorbereitung 



HEFT 1269 

Dipl.-Ing. K. H. Eberhard Kroemer, Max-Planck-In- 
stitut für Arbeitsphysiologie, Dortmund, Direktor : 
Prof. Günther Lehmann 

Bedienteile an Handpressen und anderen Werk- 
zeugmaschinen 

In Vorbereitung 



HEFT 1279 

Karl-Heim z Böhling, Rhein.-Westf. Institut für Instru- 
mentelle Mathematik, Bonn 
Zur Strukturtheorie sequentieller Automaten 

In Vorbereitung 




HEFT 1290 

Dr. rer. nat. Wolf-Dietrich Meisel , Rhein.-Westf. In- 
stitut für Instrumentelle Mathematik , Bonn 
Zur Simulation einer digitalen Integrieranlage 
mittels eines elektronischen Rechenautomaten 

In Vorbereitung 

HEFT 1291 

Gerhard Schröder , Rhein.-Westf. Insitut für Instru- 
mentelle Mathematik , Bonn 

Uber die Konvergenz einiger Jacobi- Verfahren 
zur Bestimmung der Eigenwerte symmetrischer 
Matrizen 

In Vorbereitung 

HEFT 1301 

Dipl. -Ing. Peter Mevert, Forschungsinstitut für Ratio- 
nalisierung an der Rhein.-Westf. Technischen Hoch- 
schule Aachen , Direktor : Prof. Dr.-Ing. foseph Ma- 
tbieu 

Untersuchung über die Genauigkeit von Multi- 
momentstudien 

In Vorbereitung 

HEFT 1306 

Prof. Dr. E. Peschl und Dr. Karl Wilhelm Bauer , 
Rhein.-Westf. Institut für Instrumentelle Mathematik , 
Bonn 

Uber eine nichtlineare Differentialgleichung 2. Ord- 
nung, die bei einem gewissen Abschätzungsver- 
fahren eine besondere Rolle spielt 

In Vorbereitung 



HEFT 1307 

Dipl.-Math. fürgen R. Mankopf Rhein.-Westf. Insti- 
tut für Instrumentelle Mathematik , Bonn 
Uber die periodischen Lösungen der van DER 
POLschen Differentialgleichung x + p, (x 3 — 1) 
x + x = 0 

In Vorbereitung 



HEFT 1308 

Heinz Ober-Kassebaum. Rhein.-Westf. Institut für 
Instrumentelle Mathematik y Bonn 
Über die P- Separation der Schrödlinger-Glei- 
chung und der Laplace-Gleichung in Riemann- 
schen Räumen 

In Vorbereitung 



HEFT 1313 

Joachim Hornung und Dr. med. Jürgen Stegemann y 
Max-Planck-Institut für Arbeit sphysiologie t Dortmund 
Direktor : Dr. med. Günther Lehmann 
Ein nichtlineares kybernetisches Modell für die 
Pupillenreaktion auf Licht 

In Vorbereitung 



Verzeichnisse der Forschungsberichte aus folgenden Gebieten können beim Verlag angefordert werden: 

Acetylen/ Schweißtechnik - Arbeitswissenschaft - Bau/ Steine/Erden - Bergbau - Biologie - Chemie - 
Eisenverarbeitende Industrie - Elektrotechnik/Optik - Energiewirtschaft - Fahrzeugbau/Gasmotoren - 
Farbe/ Papier/ Photographie - Fertigung - Funktechnik/ Astronomie - Gaswirtschaft - Holzbearbeitung - 
Hüttenwesen/Werkstoffkunde - Kunststoffe - Luftfahrt/Flugwissenschaften - Luftreinhaltung - Maschinen- 
bau - Mathematik - Medizin/Pharmakologie/NE-Metalle - Physik - Rationalisierung - Schall/Ultraschall - 
Schiffahrt - Textiltechnik/ Faserforschung/ Wäschereiforschung - Turbinen - Verkehr - Wirtschaftswissenschaft 
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